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LABORATOIRE.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  un  grand  nom- 
bre d’établissements  industriels  où.  l’on  doit  préparer  divers 
produits  chimiques  on  a besoin  d’un  laboratoire , que  l’on  ne 
risque  jamais  de  disposer  d’une  manière  trop  convenable. 
Comme  dans  beaucoup  d’opérations  il  se  dégage  des  vapeurs 
ou  des  gaz  nuisibles  ou  dont  l’action  sur  l’économie  animale 
est  au  moins  pénible , et  qui  attaquent  et  corrodent  la  plupart 
des  objets  renfermés  dans  le  laboratoire , il  est  indispensable , 
pour  être  à même  d’y  travailler  sans  aucun  inconvénient, 
de  pouvoir  donner  A la  cheminée  sous  laquelle  on  se  place 
un  bon  tirage.  Quoique  de  très  bons  préceptes  aient  depuis 
long-temps  été  donnés  à ce  sujet , et  que  les  exemples  prove- 
nant de  leur  accomplissement  soient  bien  connus  , lien  n’est 
encore  plus  rare  qu’un  laboratoire  bien  disposé  sous  ce  point 
de  vue. 

Nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de  présenter  ici  les  plans 
du  laboratoire  de  l’Ecole  d’artillerie  à Vincennes , construit 
sur  les  données  fournies  par  M.  d’Arcet , dont  le  laboratoire 
particulier  est  depuis  long-temps  construit  sur  les  mêmes 
principes. 

Comme  toutes  lesopérations  ne  produisent  pas  des  vapeurs  éga- 
'•^1.  t 
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Fig.  1. 
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lement  nuisibles  ou  dés- 
agréables, ilj  faut]  pou- 
voir à volonté  produire 
un  appel  plus  puissant 
en  diminuant  l’oritice 
de  la  cheminée,  ce  que 
l’on  fait  aisément,  soit 
au  moyen  de  vitrages 
mobiles,  comme  dans  la 
forge  du  doiecr  (voy. 
ce  mot) , soit  au  moyen 
de  rideaux.  Pour  ne  pas 
avoir  à craindre  que 
ceux-ci  se  brûlent,  il 
est  bon  de  les  enduire 
d’alun,  de  borax  ou  de 
phosphate  d’ammonia- 
que , pour  les  rendre 
incombustibles,  et  d’at- 
tacher à leur  partie  in- 
férieure des  balles  de 
plomb  pour  les  empê- 
cher de  voltiger. 

Une  des  choses  les 
plus  commodes  pour 
presque  toutes  les  opé- 
rations est  un  bain  de 
sable , qui  a l’avantage 
-a  de  conserver  long-temps 

la  chaleur  qui  lui  est 
communiquée  ; le  four- 
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neau  qui  sert  à le  chauiFcr  est  en  même  temps  employé  pour 
produire  l’appel. 

Fig.  1,  élévation;  fig.  2,  coupe  générale  du  fourneau  : les  let 
1res  sont  les  mêmes  dans  les  deux  figures. 
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A fourneau  général; 

B étuve  ; C fourneau  du 
bain  de  sable  m,  servant 
d’appel;  D D,  etc., cen- 
driers des  fourneaux; 
E E trous  pour  les  cais- 
ses à charbon  ; F man- 
teau; G rideaux  pour 
diminuer  à volonté  l’ou- 
verture ; x x plaques 
mobiles  recevant  les  tu- 
bes dégageant  des  va- 
peurs; Il  fourneau  de 
fusion  ; I porte  du  four- 
neau; J porte  du  cen- 
drier ; K cheminée  ; L 

fourneau  destiné  à chauf- 
fer des  ma  tras,  dont  le 
col  passe  par  une  ou- 
verture destinée  à con- 
duire les  vapeurs  dans 
la  cheminée;  M porte 
du  fourneau;  N cen- 
drier; O soufflet  de  la 
forge  ; P fourneau  à 
bain-marie , a foyer , b 
cendrier,  c bain-marie  ; 
d étau. 

Lettres  particulières 
à lafig.  2. 

e c,  etc.,  fourneaux  dans  la  paillasse  ; /cheminée  dù  fournead 
extérieur;  ^cheminée  du  fourneau  à bain  de  sable;  A cheminée 
du  fourneau  d’appel  ; i cheminée  du  fourneau  de  fusion;  V che- 
minée'générale.  H.  Gauitixr  d*  Gum»r. 

LABOUR,  LABOURAGE.  ( Jgric .)  On  entend  par. labour 
l’ensemble  des  travaux  qui  ont  pour  objet  de  mélanger  et  de 
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remuer  les  éléments  du  terrain,  de  donner  diverses  formes  à la 
surface,  de  la  nettoyer  et  de  l’aplanir,  dans  la  vue  de  favori- 
ser la  croissance  des  végétaux  que  l'agriculture  y confie.  Ainsi, 
les  travaux  du  labour  comprennent  quatre  opérations:  le  re- 
tournement du  sol , son  ameublissement  superficiel , son  net- 
toiement et  son  aplanissement. 

Retourner  le  terrain,  c’est  en  couper  la  superficie  par  tran- 
ches plus  ou  moins  larges,  que  l’on  renverse  de  manière  que 
leur  partie  inférieure  soit  amenée  à la  surface.  Cette  opération 
s’exécute  avec  la  bêche,  qui  ne  peut  guère  être  employée  avec 
avantage  que  dans  les  jardins  et  les  petites  cultures,  et  avec  la 
charrue. 

L’objet  du  labour  étant  de  détacher  une  tranche  de  terre 
verticalement  par  rapport  au  reste  du  champ,  et  horizontale- 
ment par  rapport  au  sous-sol,  de  manière  à intervertir  l’ordre 
qu’elle  occupait  avant  d’être  attaquée  par  la  charrue,  la  charrue 
la  plus  parfaite  serait  celle  qui  remplirait  ces  conditions  avec  la 
moindre  dépense  de  force,  soit  de  la  part  du  laboureur,  soit  de 
celle  des  bêtes  de  trait,  et  qui , simple  et  durable  à la  fois,  don- 
nerait les  moyens  de  faire  varier  avec  le  plus  de  facilité  la 
largeur  et  la  profondeur  des  sillons.  Cette  charrue  n’a  pas  en- 
core été  complètement  trouvée.  Chacun  est  le  juge  du  mérite 
de  celle  qu’il  emploie  dans  les  différentes  localités  , et  suivant 
les  différentes  natures  du  sol. 

Le  retournement  du  terrain  est  une  des  opérations  les  plus 
importantes  du  labour,  mais  souvent  il  ne  pulvérise  qu’impar- 
faitement  le  sol , dont  la  surface  se  durcirait  en  peu  de  temps  si 
1 on  n avait  soin  de  1 ameublir  et  de  la  remuer  plusieurs  fois 
avant  et  après  l’ensemencement. 

Le  terrain  doit  être  retourné  et  ameubli  au  moins  à la  pro- 
fondeur a laquelle  doivent  pénétrer  les  racines  des  plantes 
qu’on  veut  y cultiver. 

Or,  ces  racines  sont  de  deux  sortes  : les  unes  absorbent  à la 
fois  1 eau  et  les  sucs  nutritifs;  les  autres  n’absorbent  que  l’eau. 
Les  premières  ne  s étendent  guère  qu’à  la  superficie,  et  cudinai- 
rement  dans  une  direction  horizontale;  elles  ne  pénètrent  pas 
au-delà  de  la  couche  d’humus , et  demeurent  toujours  exposées 
eu  quelque  sorte  à l'influence  de  l’air  atmosphérique.  Les.se- 
”'j  \ v ■ ■ ...  . . * 
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coudes  , au  contraire  , s’enfoncent  à une  plus  grande  profon- 
deur, et  presque  toujours  verticalement;  elles  pompent  l'humi- 
dité du  sous-sol  pendant  les  sécheresses  pour  les  communiquer 
à la  tige. 

Ainsi , c’est  d’après  la  nature  des  plantes  à cultiver,  et  d’a- 
près la  constitution  du  terrain,  qu’il  faut  ameublir  lu  sol  à une 
plus  ou  moins  grande  profondeur. 

Le  terrain  doit  être  fouillé  à toute  la  profondeur  de  la  couche 
de  terre  franche,  à moins  qu’elle  ne  soit  très  épaisse,  et  que  les 
plantes  n’aient  pas  besoin  pour  leurs  racines  d’un  ameublisse- 
ment très  profond. 

Lorsque  la  couche  de  terre  végétale  a peu  de  profondeur,  il 
faut  tâcher  d’augmenter  l’épaisseur  de  la  terre  fertile , ou  d’a- 
meublir le  sous-sol , soit  sans  en  mélanger,  soit  en  en  mélan- 
geant les  éléments  avec  ceux  de  la  superficie. 

Il  n’est  profitable  de  ramener  à la  superficie  et  de  mélanger 
avec  la  terre  végétale  une  couche  épaisse  du  sous-sol,  que  lors- 
qu'on a à sa  disposition  assez  d’engrais  pour  imprégner  cette 
nouvelle  couche  de  matières  nutritives.  < 

Deux  pouces  de  sous-sol  (5°, 4)  pèsent,  terme  moyen,  par  hec- 
tare, 250,000  kilog.  Pour  y ajouter  3 p.  0/0  d’humus,  il  faut  au 
moins  12  p.  0/0,  c’est-à-dire  300  quintaux  métriques  de  fu- 
mier humide  et  à moitié  consommé  par  hectare.  > 

On  dit  que  le  labour  est  superficiel,  moyen  ou  profond,  sui- 
vant qu’il  attaque  la  terre  depuis  13  à 14  centimètres  jusqu’à 
une  plus  grande  profondeur. 

Un  labour  superficiel  suffit  toutes  les  fois  que  le  sous-sol 
étant  perméable  ne  s’oppose  pas  à l’infiltration  de  l’eau , ou 
lorsque  son  exposition  en  pente  en  favorise  l’écoulement , ou 
lorsqu'on  ne  cultive  que  des  plantes  dont  les  racines  ne  s’éten- 
dent qu’à  la  surface  du  terrain.  Un  lalrour  plus  profond  ne  fa- 
vorise, dans  ce  dernier  cas , la  croissance  des  plantes  que  d’une 
manière  indirecte.  L’avantage  du  défoacement  dépend  surtout 
de  la  valeur  du  sous-sol.  La  dépense  peut  quelquefois  en  pa- 
raître lourde  ; mais  la  perfection  du  travail , et  surtout  celui 
de  la  charrue , est  4’une  telle  importance  pour  le  succès  de  la 
récolte,  que  l’épargne  qu’on  peut  faire  sur  les  frais  est  toujours 
mal  entendue  , si  elle  a lieu  aux  dépens  de  la  bonté  de  ce  tra- 
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▼ail.  Toutefois,  comme  la  profondeur  du  labour  entre  pour 
beaucoup  dans  la  plus  ou  moins  grande  résistance  que  le  sol 
apporte  à la  charrue , résistance  qui  nécessite  un  plus  grand  em- 
ploi de  forces,  provenant  des  bêtes  qu’on  emploie  à l’exécuter , 
il  importe  de  ne  pas  donner  au  labour  plus  de  profondeur  que 
cela  n’est  utile.  Mais  ce  n’est  point  une  chose  facile  que  de  dé- 
terminer, à cet  égard , le  véritable  point  de  convenance.  Toutes 
les  plantes  à racines  pivotantes  gagnent  i pouvoir  pénétrer  fort 
avant  dans  le  sol , et  il  n’y  a pas  de  doute  que  pour  ces  plantes, 
cl  surtout  pour  celles  qui  doivent  demeurer  en  terre  pendant 
plusieurs  années,  il  importe  de  donner  une  grande  profondeur 
à la  culture.  Mais  il  n’y  a pas  jusqu’aux  plantes  à racines  hori- 
zontales qui  ne  semblent  tirer  avantage  d’une  couche  de  terre 
végétale  épaisse,  et  on  les  y voit  constamment  végéter  avec  plus 
de  force.  Si  cela  est  dû  seulement  à ce  que  le  sol,  ainsi  fouillé 
profondément,  conserve  plus  de  fraîcheur;  dans  ce  cas , il  ne 
serait  pas  nécessaire  de  donner  beaucoup  de  profondeur  au  la- 
bour qui  précède  les  semailles  d’automne,  et  il  n’y  aurait  point 
de  raisou  d’excéder  une  profondeur  ordinaire,  dans  le  cas  où 
la  récolte  précédente  aurait  reçu  un  labour  profond.  Mais 
pour  les  récoltes  qu’on  sème  au  printemps  , et  qui  n’atteigiftnt 
leur  maturité  qu’en  août,  et  même  plus  tard  , il  importe  beau- 
coup que  la  terre  ait  été  fouillée  à une  grande  profondeur,  à 
moins  que  le  sol  ne  soit  léger  et  sablonneux. 

Si , dans  le  cours  de  l'assolement,  on  peut  donner  un  défon- 
ccment  ou  un  labour  profond , il  doit  être  donné  à la  récolte 
jachère;  en  effet,  les  engrais  et  les  cultures  qu’on  donne  à celle- 
ci  contribuent  puissamment  à procurer  à cette  couche  de  terre, 
qu’on  a ramenée  du  fond  à la  superficie,  une  fécondité  et  un 
ameublissement  qui  assurent  la  réussite,  tant  des  récoltes  qui 
doivent  suivre,  que  du  trèfle  et  des  autres  plantes  à fourrages 
qu’on  pourrait  semer  parmi  celles-ci  ; et  si  le  sol  a eu  un  labour 
très  profond  pour  les  récoltes  jachères,  il  est  inutile  d’en  don- 
ner un  pareil  pour  les  céréales  d’automne  qui  succèdent  à cette 
récolte  ; il  vaut  mieux  leur  conserver  cette  couche  de  terre , 
nouvelle  pour  elles,  qui  vient  d’être  amendée  et  soigneusement 
ameublie.  Le  premier  labour  qui  vient  ensuite  est  ordinaire- 
ment celui  par  lequel  on  rompt  le  trèfle  et  les  autres,  herbages. 
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La  profondeur  que  celui-ci  doit  avoir  dépend  de  la  méthode 
qu’on  se  propose  de  suivre  pour  l'ensemencement;  il  suflit  à la 
récolte  céréale  qui  succède  aux  herbages  que  la  semence  puisse  y 
être  recouverte  sans  déterrer  les  plantes  qui  ont  été  enfouies  par  le 
labour,  et  dont  la  décomposition  contribue  à la  tenir  fralche.CeUe 
récolte  céréale  n’a  que  bien  rarement  à redouter  la  sécheresse, 
surtout  si  le  cultivateur  a eu  la  sagesse  de  laisser  le  trèfle  ou  les 
autres  plantes  à fourragesdonnerunepoussede  (13e, 5 à lG',->)5à 
6 pouc.  de  hauteur,  et  de  l’enterrer  avec  le  labour.  Quant  aux 
récoltes  dérobées , ou  secondes  récoltes,  qu’on  se  procure  quel- 
quefois après  la  seconde  récolte  céréale  de  l’assolement,  attendu 
que  les  pluies  d’été  ont  rarement  assez  de  durée  pour  pénétrer 
très  avant  dans  le  sol , il  ne  convient  guère  de  donner  beaucoup 
de  profondeur  au  labour  pour  ces  secondes  récoltes,  et  il  suflit 
de  saisir  Je  moment  où  le  sol  présente  une  humidité  suffisantes 
sans  ctre  excessive,  afin  de  la  lui  conserver  pour  les  labours  né- 
cessaires à son  ameublissement.  Enfin,  lorsqu'on  rompt  despà- 
t il  rages,  des  prés  ou  des  champs  qui  ont  été  long -temps  en  re- 
pos, convient-il  d’enterrer  profondément  les  couches  d’herbages, 
ou  faut-il  ne  donner  au  terrain  qu’un  labour  superficiel?  jPotir 
les  terrains  de  ce  genre  qu’on  met  en  culture , la  couche  d'her- 
bages ou  de  gazon  n’est  autre  chose  qu'une  provision  d’engrais 
dont  il  s’agit  de  tirer  le  plus  grand  parti  possible.  Si  le  sol  est 
extrêmement  gras  , ce  qui  est  le  cas  le  plus  rare  , et  que  les 
plantes  soient  de  nature  à se  décomposer  rapidement,  il  con- 
vient alors  de  ne  donner  qu’un  labour  superficiel , afin  de  met- 
tre promptement  les  sucs  à profit.  Ce  sera  le  contraire  si  les 
plantes  sont  d’une  décomposition  difficile  et  lente  ; mais  il  con- 
vient alors  de  donner  par-dessus  le  labour  profond  un  léger 
amendement  de  fumier,  afin  d’alimenter  la  première  récolte 
de  ce  terrain  nouveau.  Pendant  la  végétation  de  celle-ci, la  dé- 
composition des  herbages  enterrés  s’opère,  et  le  cultivateur  re- 
trouve en  entier  ces  sucs,  dont  il  n’aurait  tiré  que  peu  de  profit 
s il  eût  voulu  mettre  immédiatement  en  œuvre  des  plantes 
qui  sont  quelquefois  deux  ans  avant  d’avoir  subi  une  décom- 
position qu’on  accélère  d’ailleurs  efficacement  avec  un  amen- 
dement de  chaux. 

U dépend  de  notre  volonté  de  labourer  le  champ  à plat  ou 
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par  billons  plus  ou  moins  bombés;  mais  la  disposition  de  la 
superficie  du  sol  doit  varier  suivant  son  exposition  et  sa  consti- 
tution physique.  On  laboure  tantôt  à plat  ou  en  planches,  et 
tantôt  en  billons.  Pour  labourer  à plat , on  fait  ordinairement 
usage  de  la  charrue  à tourne-oreille,  qui , en  allant  et  en  reve- 
nant , jette  toujours  la  terre  du  même  côté  de  l’horizon , et 
remplit  rfinsi  successivement  chaque  raie , en  en  traçant  une 
autre  4 côté.  La  pièce  se  trouve  à la  fin  former  une  surface 
unie,  sans  autre  division  que  celles  qui  résultent  de  la  disposi- 
tion plus  ou  moins  régulière  des  rigoles  d’écoulement  des  eaux. 
Cependant  on  peut  obtenir  les  mêmes  résultats  avec  des  char- 
rues a versoir  fixe.  Lorsque  la  superficie  des  champs  est  régu- 
lièrement divisée  en  parallélogrammes  allongés,  séparés  par  des 
rigoles,  on  donne  à ceux-ci  le  nom  de  planches. 

Les  billons  ont  ete  imaginés  pour  élever  une  grande  partie 
du  sol  cultivé  au-dessus  du  niveau  de  la  plaine  , et  le  mettre 
hors  de  la  portée  des  eaux  stagnantes.  Ils  sont  simples,  doubles, 
ou  multiples.  Ils  ont  leurs  avantages  dans  certains  cas,  et  leurs 
inconvénients  dans  d’autres  plus  nombreux.  Lorsque  le  terrain 
repose  sur  un  sous-sol  perméable , il  faut  généralement  le  la- 
bourer à plat,  ou  du  moins  le  disposer  par  billons  larges  et  peu 
élevés.  La  direction  des  billons  doit  être  dans  le  sens  de  la  ligne 
méridienne , afin  de  jouir  uniformément  de  l’influence  des 
rayons  solaires.  Si  on  les  dirigeait  dé  l’est  à l’ouest,  une  partie 
des  plantes  mûrirait  bien  avant  l’autre.  On  pratique  entre  les 
billons  des  rigoles  pour  recevoir  les  eaux  superflues  et  les  con- 
duire dans  un  petit  fossé  qu’ou  ouvre  dans  la  partie  la  plus  basse 
des  champs. 

Le  sol  doit  être  labouré  et  retourné  pouf  chaque  récolte;  car 
la  terre  se  durcit  pendant  le  cours  de  la  croissance  d’une  produc- 
tion ; le  labour  offre  d ailleurs  l’avantage  de  ramener  à la  sur- 
face la  couche  inférieure,  qui,  toutes  les  fois  que  la  fumure 
n est  pas  recentc,  est  plus  riche  en  humus  que  la  couche  supé- 
rieure, dont  les  plantes  ont  déjà  épuisé  les  sucs  nutritifs.  Mais 
1 objet  du  labour  n est  pas  toujours  rempli  lorsque  le  terrain 
n a etc  remue  qu  une  fois , et  il  est  souvent  nécessaire  de  lui 
donner  plusieurs  façons.  L’époque  la  plus  favorable  pour  y 
procéder  est  celle  où  il  présente  l’état  d’humidité  dans  lequel  , 
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suivant  sa  constitution  , il  a le  moins  d'adhérence.  Les  labours 
faits  par  les  temps  d’intempérie,  tels  que  des  fortes  chaleurs  ou 
des  pluies  continues , ne  sont  pas  bons , attendu  que , dans  le 
premier  cas,  la  terre  se  dessèche  trop  et  perd , par  l’évapora- 
tion , une  partie  des  sucs  fertilisants  qu’elle  renferme  , et  que, 
dans  le  second,  elle  se  charge  d’une  trop  grande  quantité  d’eau, 
et  se  tasse  ou  se  durcit  comme  si  on  ne  l’avait  pas  labourée.  Les 
terrains  légers , chauds  et  sablonneux  exigent  moins  de  la- 
bours que  les  sols  argileux  et  tenaces.  Boulange  Bodin. 

LAINE.  ( Agrie .)  Le  premier  objet  que  doit  avoir  en  vue  le 
propriétaire  d’un  troupeau  de  moutons  c’est  l’amélioration  de 
l’important  produit  que  lui  présente  la  dépouille  de  leurs 
toisons. 

Quand  il  n’a  point  trop  A lutter  contre  le  climat  et  la  localité, 
il  y parvient  par  la  nourriture , le  régime  et  le  croisement  des 
races.  Ces  details  se  renvoient  naturellement  àu  mot  Mouton  ; il 
n’est  ici  question  que  de  sa  laine. 

Elle  est  plus  ou  moins  longue , suivant  les  races  ; plus  ou 
moins  fine  et  abondante , suivant  le  bon  état  du  troupeau , la 
qualité  des  individus,  et  la  partie  de  leur  corps  qui  la  fournit. - 

Sous  ce  dernier  rapport , on  distingue  sur  le  corps  du  même 
animal  plusieurs  qualités  de  laine. 

La  première  se  trouve  sur  l’épine  du  dos  , depuis  le  cou  jus- 
qu’à environ  16  centimètres  de  la  queue  , en  comprenant  un 
tiers  du  corps,  le  dessous  du  ventre  et  celui  des  épaules.  La  se- 
conde couvre  les  flancs  et  s’étend  depuis  les  cuisses  jusqu’aux 
épaules , en  avançant  vers  le  cou.  La  troisième  environne  le 
cou  et  recouvre  la  nuque.  La  quatrième  occupe  : 1°  la  partie 
du  devant  du  cou  jusqu’au  bas  des  pieds  ; 2°  les  deux  fesses 
jusqu'au  bas  des  deux  pieds  de  derrière. 

Les  mèches  de  la  laine  sont  composées  de  plusieurs  filaments 
qui  se  touchent  tous  les  uns  les  autres  par  leurs  extrémités. 
Chaque  mèche  forme  dans  la  toison  un  flocon  de  laine  sépare 
des  autres  par  le  bout. 

Il  y a des  filaments  très  fins  dans  toutes  les  laines , meme 
dans  les  plus  grosses;  les  filaments  les  plus  gros  se  trouvent  au 
bout  des  mèches.  L’examen  de  ces  filaments , dans  un  grand 
nombre  de  races,  a conduit  à distinguer  différentes  sortes  de 
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laines  , qui  ont  été  classées  en  laines  superflues , laines  fines , 
laines  moyennes  , laines  grosses  , laines  su  p erg  rosses. 

La  bonne  laine  doit  être  fine,  douce,  forte  et  élastique. 

Pour  savoir  si  une  laine  est  fine,  il  faut  couper  lé  bout  d’une 
mèclie  sur  l’épaule,  où  la  laine  la  plus  fine  se  trouve.  Il  suffit 
de  toucher  et  de  frotter  entre  les  doigts  un  flocon  de  laine  pour 
sentir  si  elle  est  douce  et  moelleuse.  Pour  connaître  si  la  laine 
est  forte  ou  faible,  on  en  prend  des  filaments,  et  on  les  tord  en 
les  tenant  des  deux  mains  par  les  deux  bouts.  Plus  ils  résistent 
à l’effort  qu’on  fait  pour  les  rompre,  et  plus  la  laine  a de  force. 
Elle  est  élastique  si , lorsqu’on  l’a  serrée  dans  la  main  , elle  se 
renfle  autant  qu’elle  l'était  avant  d’avoir  été  comprimée.  Les 
laines  mêlées  de  beaucoup  de  jarre  sont  mauvaises.  Le  jarre 
est  un  poil  mêlé  avec  la  laine,  qui  en  diflère  beaucoup  , qui  est 
dur  et  luisant,  et  qui  ne  prend  aucune  teinture.  Les  laines  an- 
glaises et  celles  de  Nord-Hollande  sont  longues  et  fines  com- 
parées avec  les  laines  communes , mais  elles  n’approchent  pas 
de  la  finesse  des  mérinos;  celles  du  nord  de  la  France  sont 
longues  et  grosses  ; en  s’avançant  vers  le  midi , elles  se  raccour- 
cissent et  s’affinent.  Le  Roussillon,  l’Italie  et  l’Espagne,  en  ont 
de  courtes  et  de  la  plus  grande  finesse.  Le  poil  des  toisons  varie 
suivant  les  races. 

Les  meilleures  laine9,  toutes  choses  égales  d’ailleurs,  sont 
celles  des  toisons  coupées  en  juin,  époque  où  la  laine  a acquis 
sa  supériorité  dans  nos  climats.  La  laine  des  moutons  tués  dans 
les  boucheries  est  bien  inférieure  à celle  obtenue  des  bêtes  vi- 
vantes»par  la  tonte. 

Ce  qui  doit  déterminer  la  tonte,  c’est , en  général , l’approche 
des  chaleurs , pendant  lesquelles  les  bêtes  à laine  souffrent  du 
poids  de  leurs  toisons  ; mais  l’invasion  de  la  gale  et  la  disloca- 
tion des  troupeaux  transhumants  fait , dans  quelques  cas,  va- 
rier cette  époque.  En  général , on  tond  les  agneaux  plus  tard 
que  les  brebis,  pour  donner  à leur  laine  le  temps  de  s’allonger 
et  leur  procurer  une  toison  plus  chaude.  Cette  tonte  des  agneaux 
rend  leur  laine  plus  fine  , et  les  délivre  des  insectes  qui  les 
tourmentent,  lin  bon  tondeur  coupe  la  laine  le  plus  près  possi- 
ble de  la  peau,  sans  l’offenser,  ni  sans  y laisser  de  sillons.  Il 
peut  tondre  jusqu’à  quarante  et  même  cinquante  bêtes  par 
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jour,  si  ce  sont  des  bêtes  communes,  tandis  qu’il  n'expédiera 
que  vingt  ou  vingt-quatre  brebis,  ou  quinze  à vingt  béliers 
mérinos,  dont  la  laine  est  serrée  et  abondante.  Quand  toute  la 
toison  est  coupée  , on  la  plie,  on  la  lie  avec  de  la  paille  ou  du 
jonc,  ou  de  la  ficelle,  en  plaçant  au  milieu  la  laine  de  dernière 
qualité,  à moins  qu’on  ne  la  mette  à part.  On  ne  doit  pas  con- 
fondre la  laine  des  bêtes  mortes  ou  malades  avec  celle  des  bêtes 
vivantes  et  saines,  parce  qu’elle  ne  prend  pas  aussi  bien  la  tein- 
ture. 11  faut,  en  attendant  la  vente,  tenir  les  laines  tondues 
dans  un  endroit  sec , à l’abri  de  la  chaleur  et  de  la  poussière. 
Elles  se  conservent  plus  long-temps  en  suint  que  dégraissées. 
Quand  on  est  obligé  de  les  garder  long  temps,  il  faut  les  dé- 
fendre contre  les  papillons  ou  teignes,  qui,  sortant  de  leurs 
asiles  à l’état  de  chenilles,  dans  les  mois  d’octobre,  novembre 
ou  décembre,  se  développent  en  mars  ou  au  commencement 
d’avril,  et  font  alors  beaucoup  de  dég.its  dans  les  toisons.  Ou 
s’en  débarrasse  par  des  soins  de  propreté,  des  battages  répétés , 
qui  font  envoler  les  papillons  , auxquels  on  donne  en  même 
temps  la  chasse,  de  la  même  manière  qu’on  conserve  les  pelle- 
teries, et  par  des  fumigations  de  soufre  concentrées  dans  un 
petit  espace.  La  laine  en  suint  y est  moins  sujette  que  la  laine 
lavée. 

Le  lavage  se  fait  avant  ou  après  la  tonte.  Il  suffit  que  la  laine 
soit  lavée  avant  la  tonte  , autrement  dit  à dos , lorsqu’elle  n’a 
pas  besoin  d'être  nettoyée  d’une  manière  très  rigoureuse.  Néan- 
moins des  aquéreurs  habiles  rejettent,  en  général,  tout  lavage 
à dos.  Rien  n’est  plus  variable  et  plus  trompeur,  en  effet , que 
la  laine  lorsqu’elle  a été  lavée  sur  le  corps  de  l’animal.  On  ris- 
que aussi , par  ce  procédé , de  rendre  les  moutons  malades. 
50 kilog.  de  laine  mérinos  bien  lavée  se  réduisent,  après  un 
bon  lavage  de  fabrique,  de  11  A 19  kilog.,  suivant  que  la  laine 
était  auparavant  chargée  de  foin  ou  d’immondices.  Ou  a géné- 
ralement renoncé  A tondre  deux  fois  les  mérinos  , et  meme  les 
bêtes  à laines  anoblies.  l\l.  Bourgeois  a publié,  en  1822,  des 
expériences  à ce  sujet,  qu’on  peut  consulter  dans  les  Mémoires 
de  la  Société  royale  et  centrale  d'agriculture. 

Le  produit  en  laine  d’un  troupeau  varie  beaucoup  , suivant 
que  la  toison  est  lisse  ou  crépue  , grossière,  moyenne  ou  fine  , 
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et  suivant  que  les  bêtes  sont  de  petite  ou  de  grande  race,  et  bien 
ou  mal  nourries.  En  moyenne  , un  troupeau  de  bêtes  de  tout 
âge  donne  par  tête  3 à 5 kilog.  de  laine  lavée  à dos , si  ce  sont 
des  montons  de  marais;  3/4  à 1 kilog.,  si  ce  sont  des  moutons 
de  plaine  à laine  crépue  ; enfin,  de  1 1/3  à 1 2/3,  si  ce  sont  des 
mérinos.  Les  toisons  des  béliers  mérinos  qui  arrivent  d’Espagne 
pèsent  au  plus , en  suint,  4 kilog.,  et  celles  des  brebis  2 kilog. 
1/2.  Nous  obtenons  en  France,  des  béliers  de  cette  race,  jusqu’à 
9 kilog  , et  des  brebis  jusqu’à  6 kilog.  : c’est  le  maximum.  Le 
poids  commun  pour  les  brebis  est  de  3 kil.  1/2  jusqu’à  4 kil., 
et  pour  les  béliers  de  4 à 5 kilog.  de  laine  en  suint. 

Les  moutons  ne  donnent  une  laine  abondante , forte  et  élas- 
tique qu’autant  qu’ils  sont  bien  nourris.  L’empire  de  la  mode, 
les  besoins  des  fabriques  et  le  perfectionnement  même  des  ma- 
chines ont  tour  à tour  mis  les  cultivateurs  dans  l’obligation 
d’élever  des  bêtes  à laine  fine  , à laine  longue  et  nerveuse , à 
laine  crépue , pour  tirer  le  plus  grand  profit  possible  de  leurs 
troupeaux.  On  est  allé  chercher  en  Angleterre  des  races  et  des 
sous-races  distinguées  non  seulement  pour  la  viande  qu’elles 
pouvaient  fournir  aux  boucheries  , mais  aussi  pour  leurs  pro- 
duits en  laine.  Le  gouvernement  et  quelques  particuliers  ont 
fait  des  avances  et  des  efforts  pour  introduire  ces  variétés 
dans  notre  économie  rurale,  et  les  faire  entrer  dans  les  opé- 
rations du  métissage,  et  l’habile  directeur  d’Alfort,  Yvart, 
poursuit  à ce  sujet  des  expériences  dont  le  résultat  ne  peut  man- 
quer d’être  avantageux  à notre  agriculture.  Par  les  soins  donnés 
au  régime  et  à l’accouplement , les  Anglais  se  sont  procuré  des 
bêtes  dont  la  laine  a quelquefois  jusqu’à  32  centimètres  de 
haut,  et  qui  est  si  abondante  que  les  animaux  qui  la  portent  ne 
peuvent  pas  se  relever  seuls  quand  ils  sont  couchés  sur  le  dos. 
On  sait  combien  les  fabricants  recherchent  aujourd’hui  ces 
laines  longues  et  soyeuses.  Pour  le  surplus,  voyez  Mouton. 

Sou  lange  Bodin. 

LAINE  FILÉE.  (Tcc/mol.)  La  laine  est  une  sécrétion  qui  se  fait 
en  passant  à travers  les  porcs  de  l'épiderme  du  mouton;  ces 
pores  dont  la  peau  de  l'animal  est  parsemée  sont  de  même  dia- 
mètre et  également  espacés  sur  l’épiderine  du  même  animal  ; 
mais  ils  peuvent  varier  avec  les  animaux,  ils  peuvent  être  étroits, 
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droits  ou  tortueux,  et  comme  ils  sont  par  rapport  à la  laine  ce 
que  sont  les  filières  par  rapport  aux  métaux  dans  les  arts , il  en 
résultera  que  le  brin  de  laine  sera  fin,  lisse  ou  onduleux,  selon 
la  forme  de  la  filière  dans  laquelle  il  aura  passé.  Outre  les  trois 
caractères  de  la  laine  que  nous  venons  de  citer,  il  est  important 
de  distinguer  encore  sa  longueur,  sa  force  ou  nervure,  sa  dou- 
ceur au  toucher  et  sa  souplesse. 

La  connaissance  parfaite  du  caractère  des  laines  et  leur  assorti- 
ment convenable  forme  la  base  la  plus  indispensable  de  l'instruc- 
tion manufacturière  d’un  habile  praticien,  une  longue  expérience 
peut  seule  initier  à cette  connaissance  ceux  qui  auraient  besoin 
d’en  connaître  tous  les  détails.  Mais  si,  pour  bien  décriretous  les 
caractères  distinctifs  de  la  laine,  il  est  nécessaire  d’avoir  manié 
des  laines  et  d’avoir  des  échantillons  des  différentes  laines  sous 
les  yeux,  il  n’en  est  plus  de  même  lorsque,  comme  nous  allons 
le  faire,  on  se  borne  & donner  seulement  les  qualités  que  doi- 
vent avoir  les  laines  destinées  à produire  des  étoffes  qui  ont  en- 
tre elles  des  différences  très  tranchées,  telles  que  les  étoffes 
rases  et  les  étoffes  feutrées  ; nous  entrerons  ensuite  dans  quel- 
ques détails  sur  les  laines  employées  pour  les  étoffes  feutrées 
seulement. 

Les  produits  feutrés  diffèrent  essentiellement  des  produits 
ras,  par-  le  foulage.  C’est  pourquoi  nous  allons  rappeler  en  quel- 
ques mots  nos  observations  pratiques  sur  le  foulage,  sans  dis- 
cuter les  différentes  explications  qui  ont  été  données  à ce  sujet  ; 
les  quelques  mots  que  nous  allons  dire  sur  l’opération  du  feu- 
trage sont  indispensables  pour  faire  bien  comprendre  le  genre 
de  laine  qu’il  convient  d’employer  pour  ces  sortes  de  produits. 

Si  l’on  examine  un  drap  avant  de  le  soumettre  à l’opération 
du  foulage , on  s’aperçoit  qu’il  a un  tissu  tellement  clair  et 
lâche , que  la  lumière  pénètre  facilement  à travers.  Le  drap  est 
sans  consistance  et  sans  nerf;  on  pourrait  compter  le  nombre  de 
fils  qui  le  composent,  comme  dans  une  grosse  toile  où  les  fils  ne 
sont  pas  croisés.  Après  l’opération  du  foulage , tout  est  changé  , 
le  drap  a pris  du  corps  ; le  tissu  est  tellement  serré  que  le  jour 
ne  peut  plus  pénétrer  à travers,  et  qu’il  est  impossible  de  dis- 
tinguer les  fils.  Mais  si  ou  a pris  l’aunage  du  drap  avant  et  après 
l’opération,  on  s’aperçoit  que  ces  changements  n’ont  eu  lieu 
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qu’au  détriment  des  dimensions",  et  que  le  drap  s’est  rétréci  dans 
le  foulage.  Il  est  évident  qye  ces  effets  n’ont  pu  se  produire  que 
par  une  liaison  intime  entre  les  fils,  et  par  une  espèce  de  retrait 
ou  de  diminution  de  volume,  comme  il  arrive  à un  ressort  élas- 
tique lorsqu’on  le  comprime  sur  ses  hélices.  Il  faudra  donc  que 
la  laine  destinée  à être  feutrée  soit  le  plus  élastique  possible , 
que  les  fils  soient  lisses  et  fins,  afin  que  la  corde  disparaisse 
plus  facilement,  que  les  brins  soient  courts , pour  faciliter  le 
mélange  intime  dont  nous  avons  parlé.  Or,  on  remarque  que 
les  laines  courtes  sont  généralement  plus  fines,  et  qu’elles  sont 
plus  contournées  en  hélices,  ce  qui  est  un  indice  de  leur  élasti- 
cité. Ces  espèces  de  laine  sont  donc  incontestablement  les 
meilleures  pour  produire  les  étoffes  feutrées.  Les  étoffes  rases , 
au  contraire,  demandent  des  laines  longues,  fortes,  moins  élas- 
tiques, et  dont  les  brins  soient  aussi  parallèles  que  possible. 

Tous  les  genres  de  draps  dont  Elbeuf,  Louviers  et  Sedan, 
sont  le  centre  de  la  fabrication  française  se  rangent  dans  les 
produits  feutrés.  Les  genres  mérinos,  poils  de  chèvre , etc., 
dont  Reims  est  le  centre  de  fabrication,  se  rangent  dans  les  pro- 
duits ras. 

Nous  ne  nous  occuperons  ici  avec  quelques  détails  que  des 
laines  employées  pour  les  draps. 

On  peut  faire  des  draps  avec  toutes  les  qualités  de  laine,  mais 
la  finesse  et  la  qualité  de  ces  draps  varieront  nécessairement  avec 
la  variété  des  laines  employées.  Mais  les  fabriques  de  Louviers, 
Sedan  et  Elbeuf  n’emploient  généralement  que  des  laines  fines, 
dites  mérinos.  La  finesse  de  ces  laines,  c'est-à-dire  le  diamètre 
de  leur  brin,  varie  depuis  -jV  de  ligne  jusqu’à  ^ de  ligne;  entre 
ces  limites  les  fabricants  distinguent  généralement  quatre  classes 
de  finesse. 

Presque  toutes  les  fabriques  de  France  ont  été  long-temps 
obligées  de  s’approvisionner  de  laines  en  pays  étranger,  et  sur- 
tout en  Espagne  et  en  Allemagne;  aujourd’hui  la  France  four- 
nit elle-même  la  majeure  partie  de  ses  laines  ; les  fabriques  du 
Nord  ne  consomment  aujourd’hui  que  des  laines  de  notre  pays , 
à l’exception  de  quelques  laines  d’Espagne  quand  les  basses 
sortes  manquent,  et  de  quelques  laines  d’Allemagne,  dites  de 
Saxe,  pour  les  produits  extra-fins. 
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Quelques  provinces  françaises  seulement  produisent  toutes 
les  laines  fines  de  France;  ces  provinces  sont  : la  Brie,  la  Picar- 
die, la  Beauce,  le  Soissonnais,  le  parc  de  Versailles  ou  environs 
de  Paris,  la  Normandie,  dite  pays  de  Caux,  la  Bourgogne  et  le 
Berry. 

Dansleslaines  fines  on  distingue  deux  espèces  de  troupeaux,:  les 
uns  dits  élèves , servent  à la  reproduction,  les  autres  servent  de 
moutons.  La  laine  de  brebis,  toujours  plus  basse  et  plusfine,  est 
recherchée  pour  la  fabrication  des  draps  fins,  la  laine  de  mou- 
ton, plus  haute  et  plus  corsée,  est  recherchée  par  les  fabricants 
de  draps  forts  et  les  peigneurs. 

(Pn  peut  caractériser  de  la  manière  suivante  les  laines  prove- 
nant des  différentes  contrées  de  la  France. 

La  Brie  produit  des  laines  fortes,  pleines,  d’une  nervure  régu- 
lière, plutôt  fine  que  très  fine  après  lavage  marchand  (Voy.  La- 
vage). Elles  ont  une  mfante  tirant  sur  le  jaune  et  s'emploient 
dans  tous  les  genres  de  fabrication. 

La  Picardie  produit  des  laines  fortes , pleines,  fines,  d’une 
nervure  régulière,  après  lavage  marchand  ; elles  Ont  souvent 
une  légère  teinte  ardoisée. 

Les  laines  du  Soissonnais  ont  beaucoup  d’analogie  avec  celles 
de  Brie,  cependant  elles  sont  généralement  plus  maigres.  Comme 
elles  sont  fortes  et  hautes,  on  en  extrait  beaucoup  de  parties 
propres  à être  peignées. 

Les  laines  de  la  Beauce  sont  fines,  basses  de  mèche,  d’une 
faible  nervure,  très  douces  au  toucher,  et  blanches  après  leur 
lavage. 

Le  parc  de  Versailles  produit  des  laines  fortes,  hautes  de  mè- 
ches , d’une  nervure  souvent  irrégulière,  leur  finesse  est  inter- 
médiaire, et  elles  sont  blanches  après  le  lavage. 

Les  laines  de  Bourgogne,  de  Normandie  et  du  Berry  sont  très 
peu  employées  dans  les  fabriques  d’Elbeuf  et  de  Louvier.  Elles 
sont  généralement  blanches  après  lavage  marchand,  très  hautes 
de  mèches,  dures,  fortes,  maigres  de  brin  et  d’une  nervure 
irrégulière  ; elles  conviennent  aux  manufactures  de  laines 
peignées. 

On  établit  une  différence  de  qualités , non  seulement  dans  les- 
laines  provenant  de  différentes  contrées  et  de  différents  trou- 
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peaux,  mais  encore  dans  la  laine  provenant  d’une  même  toison  ; 
c’est  sur  cette  distinction  qu’est  basée  la  manière  suivante  d’opé- 
rer du  laveur.  Il  fait  une  qualité,  dit  mèrc-lainc , avec  tous  les 
corps  de  toison  provenant  de  finesse  correspondante,  après 
avoir  séparé  la  laine  des  ventres,  les  parties  jaunes,  les  cuisses , 
toujours  inférieures  en  qualité , celle  du  corps  de  la  toison , et 
les  parties  paillctiscs , dont  on  fait  une  qualité  à part.  On  par- 
vient ainsi  à faire  cinq  classes  de  qualités  différentes.  On  peut 
quelquefois  faire  dans  ce  triage  jusqu’à  huit  qualités. 

On  donne  dans  le  commerce  le  nom  d’ Ecouaillcs  aux  laines 
qui  proviennent  d’animaux  morts  par  maladie  ou  à la  boucherie; 
ces  sortes  de  laines  sont  employées  pour  des  flanelles , cirras- 
sicnnes,  etc. 

La  quantité  de  laines  employée  en  France  pour  les  différents 
produits  qu’on  y confectionne  est  immense,  196,000,000  de 
francs  par  an  ; l’étranger  en  fournit  pour  34,000,000,  et  grâce 
au  bien-être  qui  se  propage  dans  toutes  les  classes  et  au  goût  du 
confortable  et  du  luxe,  cette  consommation  , et  surtout  celle  des 
laines  fines,  ira  pendant  bien  long-temps  encore  en  augmentant. 
Les  quelques  contrées  de  la  France  qui  ont  fait  un  si  grand  pas 
dans  la  production  des  laines  fines  depuis  trente  ans  redoublent 
d’efforts,  et  les  nombreuses  provinces  qui  sont  restées  station- 
naires , cherchant  à marcher  enfin  sur  les  traces  des  pre- 
mières, augmenteront  considérablement  la  source  de  leurs  re- 
venus, rendront  un  important  service  à l’industrie,  et  affranchi- 
ront totalement  leur  pays  d’un  tribut  encore  trop  considérable 
payé  à l’étranger  par  l’achat  de  cette  matière  première,  devenue 
indispensable. 

FILATDRE  DE  LA  LAINE , SES  PREPARATIONS. 

Pour  bien  saisir  le  but  de  la  première  opération  qu’on  fait 
subir  à la  laine  avant  de  la  filer,  il  faut  connaître  les  caractères 
d’une  laine  bien  filée  ; ces  caractères  sont  : une  résistance  uni- 
forme sur  toute  la  longueur  du  fil , une  grosseur  égale,  la 
douceur  au  toucher,  et  une  torsion  convenable  et  relative  à la 
finesse,  car  si  le  fil  n’est  pas  assez  tordu  il  casse  au  tissage,  et 
trop  tordu  il  casse  encore,  se  dégraisse  difficilement  et  est  dnr 
au  lainage.  „ 
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Chaque  fil  se  composant  de  plusieurs  brins,  et  chaque  brin 
étant  forme  par  un  tube  cylindrique,  il  faut  préparer  ces  brins 
de  manière  à cc  qu’ils  soient  susceptibles  de  former  des  fils  qui 
possèdent  lesqualités  indiquées  ci-dessus  et  exempts  des  defauts 
cités,  d faut  pour  cela  tâcher  d ’*#r  des  appareils  qui  ouvrent 
bien  lesbriuÿ,  qui  les  divisent  pai-ftmè01|eut  pour  faciliter 
leur  mélange  ihomofjèug  ; il  faut  g«s^/me_ci's  appareils  débar- 
rassent la  laine  de  toutes  les  matières  étrangères  qui  pourraient 
s’y  trouver. [jC’tBt  pour  obtenir  cri  résultats  qu'eu  tait  subir 
à la  laine  les  opérations  suivantes  dans  l'ordre  qù  çlles  sont 
décrites. 

Battage.  Cette  opération  consiste  àv.c 
vrir  le  plus  possible  et  à rejeter  toüs 
cela,  un  cylindre  armé  de  dents,  fig.  3 et  4 , qui  tourne  très 
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nfcpidetnéat  enlève  1a  laine  fjtii  Itti  HW  iWiétléé^Kf  uhe*  fdflé‘k4us 
fin,  T,  la  laine  retrouve  déchirée  parlée  cïeVif  •$,'&!  Ta1  forcecenWl- 
ltlge  rejette  les  corps  ^étrangers  à l'extérieur,  ils  tombent  dans 
l’enveloppe  en  toiletnétalliqne.  La  laine  convenablement  divWë 
Réchappe  par  l’oUvefture  I de  cette  machine  qu’on  nomade 
Batterie.  . ~ * *'  ' ' : ; “ 

- A u sortir  de  cette  machine, la  laine  a reprisson  élasticité  qu'ellè 
semblait  avoir  perdue  Auparavant  par  l’opération  de  la  teiritftré; 
vu.  3 
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d’opaque,  de  noueuse  et  de  dure  au  toucher  qu’elle  était , elle 
e»t  devenue  transparente,  moelleiixr  et  déliée,  si  l’opération  a été 
bien  faite.  i >•' 

j.  . i . • . . Fig.  *• 
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Pour  continuer  le  travaïl  si  bien  commencé  par  la  batterie , 
api  «'av'bir  ïrîé  la  laine  à la  main  on  la  porte  au  Loup.  Le  loup 
est  uiV--appareil  qui  né  diffère  de  la  batterie  que  par  un  bien 
plus  grand  nombre  de  dents  que  ne  peut  avoir  la  batterie,  de 
crainte  qu’elles  ne  s’encrassent  trop  facilement.  Mais  mainte- 
nant que  la  laine  ^ débarrassée  de  la  plus  forte  partie  de  ma- 
tière étrangère,  lé  gi^nd  nombre  de  dents  et  la  grande  vitesse  (de 
six  à huit  cents  tours  à la  minute),  qu’on  donne  au  loup  facilitent 
et  améliorent  la  prépafatiop.  — Toutes  les  parties  flu  loup  fati- 
guant considérablement^  ont  besoin  d’être  solidement  étabhes  et 
bien  assujetties. 

^prèti  ,1a  première  opération  du  louvetage , on  soumet  1*  laine  ht 
upç  seconde  opération  semblable;  mais  cette  foison  mélaOgé  à la 
lamg  une  certaine  quantité  d’Luilç  qui  est  nécessaire  pour  la 
rendre  plus  doyjjf.  et  moins  cassante, au  cardage  et  à la  filature; 
ççtte  huile  q?t  mélangée  le  plus  intimement  passible  à la  laine: 
on  ne  la  inet  qu  avant  le  second  louvetage , parce  qu’au  pre- 
mier \abune  pqui  i ait  ejicoi  e renfermer  du  salde  ou  d’autres  ma— 
ièrea  qu».  auraient,  absorbé  del’bujle  en  pure  perte.  Laquan- 
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tité  d’huile  pour  Yenscmage  de  la  laine  varie  de  un  quart  à un 
cinquième , selon  la  qualité  des  laines  et  la  saison  dans  laquelle  > 
se  fait  cette  opération.  La  quantité  d’huile  variant  avec  les 
surfaces,  il  en  faut,  par  conséquent,  plus  pour  les  laines  fines 
que  pour  les  grosses. 

L’huile  employée  pour  faciliter  le  travail  du  cardage  et  du 
filage  ne  reste  pas  imprégnée  dans  les  draps  ; elle  doit , au  con- 
traire , en  être  totalement  extraite;  et  celle  qui  n’a  pas  disparu 
dans  le  courant  des  opérations,  par  l’évaporation  naturelle  , se 
trouve  tellement  délayée  dans  l’eau  et  la  terre  au  dégraissage , 
qu’elle  est  entièrement  perdue  pour  le  fabricant.  Cette  huile  , 
dont  on  n’est  pas  encore  parvenu  à se  passer,  a d’autres  incon- 
vénients très  graves  : ellp  détermine  souvent  des  accidents  très 
fâcheux,  et  un  des  plus  ordinaires  est  la  combustion  des  laines. 
Tout,  en  effet,  concourt  ici  à produire  cet  accident  ; car  l’huile 
se  trouve  , d’un  côté,  en  contact  avec  une  matière  filamenteuse 
qui  déjà  a perdu  de  sa  ténacité  par  la  lubrification  ; d'un  autre 
côté  , elle  se  trouve  très  divisée,  et  pouvant , par  conséquent , 
absorber  plus  facilement  l’oxigène  de  l’air,  et  élever  assez  la 
température  de  la  laine  pour  l’altérer  ou  pour  lui  faire  prendre 
feu.  Cet  effet  est  souvent  déterminé  aussi  par  le  tassement  de  la 
laine.  Il  faut  tâcher,  autant  que  possible,  d’éloigner  ces  chan- 
ces d’accidents  en  employant  des  huiles  qui  ne  rancissent  pas  , 
et  en  évitant  le  tassement. 

L'huile  employée  jusqu’à  présent  pour  l’ensetnage  est  l’huile 
d’olive;  on  a fait  depuis  quelque  temps  différents  mélanges 
pour  remplacer  l’huile , et  qui  seraient  plus  économiques  et 
moins  dangereux . On  a essayé  un  mélange  d’huile , d’eau  et 
de  potasse.  On  a aussi  essayé  de  l’huile  de  rabette  mélangée  à 
de  l’urine;  il  est  à craindre  que  ces  mélanges  ne  détériorent  plus 
rapidement  les  rubans  4es  cardes  par  l'oxidation. 

Quoi  qu’il  eu  soit,  l'expérience  n’a  pas  encore  suffisamment 
prononcé  sur  le  résultat  de  ces  essais  pour  pouvoir  les  recom- 
mander; ilfautdonc  encore  conserver  l’ancien  système  jusqu'à  ce 
que  le  mécanicieu  ait  trouvé  un  moyen  de  faire  des  métiers  avec 
lesquels  on  puisse  se  passer  d’huile  pour  filer , ou  jusqu’à  ce  que 
le  chimiste  ait  indiqué  une  matière  qui  puisse  être  substituée  à 
l'huile,  et  qui  soit  plus  économique  et  moins  dangereuse. 

a. 
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La  laine  , en  sortant  du  loup  pour  la  seconde  fois , doit  être 
convenablement  préparée  pour  être  soumise  au  cardage.  . 

Cardaqy.  L'action  de  la  carde  consiste  à ouvrir  encore  la 
laine,  à séparer  les  brins,  les  raccourcir,  et  les  diriger  eu  sens 
inverse,  les  étendre,  les  lier  entre  eux  , et  faire  disparaître  tous 
les  nœuds  pour  obteuir  en  sortant  de  la  carde  des  nappes  de 
laine  très  homogène , et  teftil-à-fait  débarrassée  de  matière 
étrangère.  Un  part  ieut. plus  facilement  à ce  but  en  opérant  pro- 
gressivement comme  ou  .le  fait  en  passant  la  laiue  successive- 
ment dans  trois  cardes  qui  composent  ce  qu’on  nomme  un  assor- 
timent. Ces. cardes  portent  des  noms  différents  qui  désignent 
assez  bien  leur  destination  ; la  première  se  nomme  biiseusc  , la 
deuxième  repasseuse,  et  la  troisième  la  finisseuse  ou  carde  à lu- 
r/ucttc  j elles  ne  dilVèreut  entre  elles  que  par  la  finesse  des  dents, 
et  que  par  .un  cylindre  cannelé  que  possédé  la  finisseuse  , et 
qui  failqulau  lieu  d’enlever  la  laine  en  nappes  connue  les  deux 
premières  y elle  la  rend' en  cylindres  roulés  ou  lofuatte».  Quel- 
quefois un  assortiment. ne  se  compose  que  de  deux  cardes  ; on 
supprime  alors  U repasseuse. 

La  description  que  nous  allons  donner  d’une  carde  peut  servir 
à faire  comprendre  les  trois , sauf  les  légers  changements  que 
nous  venons, d’indiquer.  ! ,,.i  . 

Lue  cai  de  se  compose,  fijpiô  et  6,  d’un  bâti  en  bois  de  chêne  ou 
eu  fonte  A,  fol  lement  assemblé  avec  des  boulons;  d’un  gros  tam- 
bour B,de36pouces(97c.20)de  long  sur33  (89c.  10) de  diamètre, 
garni  de  plaques  ou  de  rubans  de  cardes.  (La  figure  représente  des 
plaques. )Ce  tambour  est,  comme  on  le  faitencore  généralement, 
formé  dedouollefe  en  bois  de  chènebicn  9cc  on  en  télé,  comme  on 
cil  bail  depuis  quelque  teulps.  L’axe  de  ce  tambour  porte  la  poulie 
G et  le  pignon  U ; l’une  des  poulies  est  follect  l'aulne  lixe  pour  pou- 
voir engrener  et  dégreucr  la  carde.  Les  cylindres  Ese  nomment 
travailleurs;  ils-  rendent  la  laine  au  gros  cylindre.  E,  trois  cylin- 
dres pleins,  en  bois,  ayant  même  longueur  que  le  gros  tambour  B, 
mais  doutle  diamètre  n’est  que  de  6 pouces  (16  c.  25);  ils  sont  gar- 
nis  de  cardes,  et  sont  soutenus,  au-dessus  et  à la  distance  conve- 
nable du  gros  tambour,  par  des  supports  enfer  F,  dont  on  règle 
la  position,  a laide  d'écrous  et  de  coulre-écrous,  contre  les  deux 
demi-cercles  G que  |>otte  le  bâti  su i le  bout  de  chacun, de  ces 


Digitized  by  Google 


Wlin’WW 


inv#'1’  ïi'sfc 


LAINE 


cylindres;  et  dan*.  le  luèuiu  plan  au:  tic  ai  est. un  plateau  en  fonte 
du  fer 'H  , {;arni  de  dents , au  moyen  desmTLl^s  une  chaîne  d’en- 
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grenage  I les  conduit  tous;  K sont  truis  autres  petits  cylindrcsdes- 
linés  à enlever  la  lame  aux  gros  cylindres,  et  à la  rendre  aux  tra- 
vailleurs ; ils  se  nomment  pourjcela  nettoyeurs.  Ces  cylindres  n’ont 
que  3 pouces (81  mm.)  de  diamètre;  une  courroie  passant  sur  des 
roues  en  fer  fondu  L,  fixées  sur  ces  petits  rouleaux,  leur  donne  le 
mouvement  ; M se  nomme  tolant  à cause  de  sa  plus  grande  vitesse. 
M septième  cylindre  de  8 poucés  (218  mm.)  de  diamètre,  soutenu 
par  deux  supports  en  fer , doni  9»  règle  la  position  par  des  col- 
lets mobiles  à vis  de  rappel  jj  il.  reçoit  son  mouvement  de  la 


LAINE. 


23 


même  manière  et  avec  la  même  courroie  que  les  rouleaux  K ; 
N tambour  qui  n’existe  que  dans  les  deux  premières  cardes  de 
l’assortiment  ; il  enlève  la  laine  aux  rouleaux  distributeurs  pour 
la  donner  aux  gros  tambours;  dans  la  carde  à loqdètte,les  rou- 
leaux distributeurs  ou  les  hérissotis  O donnent  la  laine  directe- 
ment aux  gros  tambours;  P tambour  de  décharge,  mené  par  une 
courroie  particulière  ; Q peigne  agissant  à l’aide  d’un  axe  coudé  ; 
il  détache  continuellement  la  laine  du  tambour  P.  Ce  peigne , 
faisant  beaucoup  de  bruit  et  fatiguant  beaucoup  la  carde,  on 
commence  à le  remplacer  dans  les  nouvelles  cardes  par  un  petit 
cylindre  garni  de  plaques  ou  de  bandes  qui  enlèvent  la  lame  du 
cylindre  déchargeur. 

La  laine  détachée  sous  forme  de  loquette  tombé  par  son  propre 
poids  entre  le  cylindre  cannelé  en  bois  a toujours  en  mouve- 
ment, et  une  portion  concave  cylindrique  6 , dont  l'extrémité  r 
est  presque  tangente  au  cylindre. 

Qn  voit  par  la  description  précédente  que  l’ensemble  d’ulie 
carde  n'est  qpe  la  répétition  de  quelques  éléments  qui  renou- 
vellent la  même  opération.  Ainsi  la  laine  va  d«$  cylindres  distri- 
buteurs au  gros  tambour,  auquel  elle  est  enlevée  par  le  premier 
nettoyeur,  qui  la  donne  au  premier  travailleur,  qui  la  rend  Ail 
gço« cylindre,  auquel  elle  est  reprise  par  le  deuxième  nettoyeur, 
puis  rendue  par  le  deuxième  travailleur  ; l’opération  se  con- 
tinue ainsi  par  le  troisième  nettoyeur  et  travailleur.  Le  der- 


nier la  donne' au  déchargeur , d’où  elle  est  détachée' sous  fonde 
de  loquette.  , .uwsvo* 

La  fonction  des  diiférents  cylindres  indique  que  la  direction 
des  deuts  des  travailleurs  doit  être  la  même  que  celle  des  'derita 
des  gros  cylindres,  et  que  celle  des  dents  du  nettoyeur  doit  aller 
en  sens  inverse  de  celle  des  dents  du  gros  tambour.  y ‘ 
Sans  un  bon  cardage , il  est  impossible  de  bien  filer  la  laine  ; 
et  pour  bien  carder , il  fout  veiller  avec  soin  aux  détails  sui- 
vants : 

1°  A la  qualité  des  dents  des  rubans  ; 

2°  Aux  proportions  de  la  carde  ; ’ * • 

3°. A fo  vitesse  de  rotation  ; 

V A l’ajustage  de  là  carde;  - - 1 T ’ * 

5®  A l’embourrage  ; 
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A l'aiguisage , . 

.7°  ,A  la  conduite  de  la  carde  et  à l’entretien. 

La  qualité  des  rulians  de  la  carde  se  reconnaît  à son  cuir  et 
aijyi  dents;  il  faut  que  le  cuir  ait  une  épaisseur  égale  partout, 
qu’il  soit  roidc  et  assez  fort;  il  faut  que  la  dent  soit  en  bon  fer, 
d’uue  forme  , régu  hère  , que  les  deux  pointes  qui  la  compensent 
soient  4c  même  longueur  , que  la  traverse  qui  les  unit  soit  bien 
à angle  droit  avec  les  côtés  , et  que  la  distance  ou  la  longueur  de 
celte  traverse  se  rapporte  parfaitement  avec  les  distances  des 
trous  percés  dans  le  cuit. 

Despivpvrttons.  Le*  proportions  le  plus  généralement  admises 
et  reconnues  les  plus  convenables,  sont  celles  données  dans  la 
description  de  la  carde  ci-dessus. 

/ tÇcssf  de  rotation.  La  poulie  de  commande  doit  recevoir  une 
vitesse  du  cotation  de  85  à 90  tours  à la  minute. 

Ajustage.  11  faut  mettre  les  bâtis  de  la  carde  parfaitement 
d’aplomb , que  tous  les  cylindres  soient  tournés  bien  cylitidrique- 
mçnt,  et  qu’ils  soient  bien  montés  sur  leur  axe,  afin  que  tous 
tournent  parfaitement  rond  ; pour  mieux  atteindre  ce  but,  on 
fait  aujourd’hui  des  cardes  à cylindres  en  tôle  ; ces  cylindres  se 
tournent  plus  parfaitement  rond  , et  n’ont  pas  l'inconvénient 
de  prendre  du  gauche  ou  du  faux  aplomb  , comme  il  arrive  poul- 
ies anciennes  par  le  dessèchement  du  bois  qui  forme  les  cylin- 
dres. Il  convient  à l'ajustage  «Je  donner  l’espacement  voulu  entre 
chaque  cylindre;  la  distance  entre  les  cylindres  alimentaires  et 
travailleurs,  entre  les  nettoyeurs  et  gros  cylindres  varie  selon  la', 
tinesse;  ,ç|;tte  distance  est  eu  raison  ihvorse  de  la  finesse  de  la 
laine,  ^our  les  laines  fines,  lesnlimenteurs  ou  preneurs  doivent' 
etye  le  plus  rapprochés  possible  du1 'gros  cylindre  , sans  cepen- 
dant le  toucher  ; la  distance  entre  ln  tangente  des  cylindres  tra-’ 
vailleurs  et  le  grand  cylindre  doit  être  environ  de  une  ligne  et 
demie  (2  inm.  25,  ; les  nettoyeurs,  n’étant  destinés  qu’à  enlever 
la  laine  à ce  dernier,  sont  un  peu  moins  rapprochés. 

Le  volant  doit  fouetter  ou  battre  légèrement  sur  le  tambour  , 
sans  cependant  faire  entrer  la  laine  dans  les  dents;  on  reconnaît 
que  la  distance  du  volant  est  convenablement  réglée  lorsque  la 
laine  ne  boutonne  pas , et  qu’elle  nu  itaaaç'  pai  eottlî  les  tient*  ; 
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dans  le  premier  cas,  il  est  trop  loin  , et  dans  le  second  trop  rap- 
proché du  tambour. 

Embourrage.  Nous  venons  de  décrire  la  forme  de  la  dent  plus 
haut,  on  a vu  que  cette  dent  forme  le  crochet.  Les  dents  en  tra- 
vaillant s’affaisseraient  sur  cllcs-mcmcs  à l'endroit  Aù  elles  for- 
ment le  crochet,  si  on  ne  leur  donnait  de  l’assise  et  un  inovei* 
de  résister  en  les  rmbnurr/mt.  Cette  opération  se  fait  en  prenant 
nne  certaine  quantité  de  bourre  provenant  delà  tonte  des  draps  ; 
on  choisit  la  plus  douce  et  la  plus  fine,  ou  l’ensème  d’une  quan- 
tité d’huile  égale  à son  poids,  c’est  un  mélange  de  8 1/2  d’huile 
de  lin  et  7 1/2  d’huile  d’olive;  la  bourre  ainsi  préparée,  on 
l'étale  à la  main  sur  la  carde , puis  on  la  fait  entrer  dans  le  fond 
de  la  dent  avec  une  brosse.  L’embourrage  doit  être  uniforme 
partout,  et  remplir  le  fond  de  la  dent  jusqu’au  rmc  ou  l’angle- 

A ignifuge.  La  carde  une  fois  montée  avec  tous  les  soins  que 
nous  venons  d indiquer,  il  reste  A lui  faire  subir  une  dernière 
opération.  Avant  de  la  faire  travailler  , il  faut  égaliser  autant 
que  possible  toutes  les  dents  qni  pourraient  se  dépasser  les  unes 
les  autres,  et  il  faut  rendre  ces  dents  le  plus  pointues  possible, 
connue  de  très  fines  aiguilles , c’est  ce  qu’on  nomme  donner  du 
feu,  afin  de  les  rendre  plus  propres  à déchirer  la  laine;  pour  celar 
on  passe  la  carde  à l'émeri  en  faisant  tourner  le  cylindre  contre  nne 
planche  à cmeri  qui  reste  immobile , ou  contre  un  petit  cylindre 
A émeri  mobile.  Ces  deux  moyens  ne  sont  pas  parfaits:  par  le  pre- 
mier, en  faisant  tourner  un  cylindre  contre  une  surface  plane, 
on  obtient  des  pointes  de  dents  qui  ,•  au  lieu  d’être  très  aigues, 
sont  carrées,  ne  sont  pas  assez  vives;  aussi  une  carde  ne  va-t- 
elle  jamais  aussi  bien  lorsqu'on  la  inet  en  train  que  lorsqu’elle 
a travaillé  pendant  quelque  temps,  car  alors  les  dents  se  sont 
faites;  par  la  seconde  méthode , en  faisant  tourner  les  deux 
cylindres  en  sens  inverse , les  résultats  ne  sout  guère  plus  satis- 
faisants, parce  que  le  petit  cylindre  ne  tourne  jamais  assez  par- 
faitement rond  ; il  prend  du  jeu  sur  scs  coussinets , et  les  con- 
ducteurs n’y  •portent  pas  assez  de  soin.  L'aiguisage  de  la  carde 
tstcependantonc  opération  assez  importante  pour  y chercher 
des  perfectionnements  auxquels  on  travaille  en  ce  moment,. 

CoiuJ<u  te et  r/timiirn  de  la  carde.  .Une  fois  la  carde  mise  en 
rain  < on  doit  la  surveiller  avec  soin  , et  examiner  de  temps  à 
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autre  s’il  n’y  a rien  dé  changé  dans  sa  position,  si  les  dents  sont 
en  bon  état  ; si  l’une  s'affaissait  ou  se  cassait,  il  ne  faudrait  pas 
essayer  de  la  relever,  il  faudrait  en  faire  bouter  une  autre;  si  la 
bourre  remontait,  ce  serait  un  indice  de  mauvais  embourrage;  si 
la  laiue  sortait  boutonnée  des  cardes  et  que  les  cylindres  devins- 
sent gras  et  luisants,  ce  serait  une  preuve  qu’il  faudrait  décrasser 
les  dents,  enlever  l’ancienne  bourre,  et  recommencer  l'embour- 
rage. Line  carde  marche  généralement  pendant  40  heures , et 
peut  travailler  300  kilog.  de  laines  avant  d’ëlre  embourrée  de 
nouveau.  Si  les  dents  étaient  fatiguées  ou  avaient  perdu  de 
. leur  feu  (c’est  ce  que  l’on  reconnaît  lorsque  la  dent  offre  une 
couleur  blanchâtre  à l’œil , et  qu’elle  ne  produit  pas  de  résis- 
tance en  mordant  à la  main) , il  faudrait  la  passer  à la  planche 
à émeri.  Il  faut  faire  cette  opération  le  moins  souvent  possible 
de  crainte  de  trop  ébranler  les  dents;  il  ne  faut  pas , pour  la 
même  raison  , prolonger  l’opération  trop  long-temps. 

ün  reconnaît  qu’une  carde  repasseuse  ou  briseuse  va  bien 
lorsqu'elle  rend  une  nappe  de  laiue  d’une  grosseur  égale 
partout,  et  conforme  au  poids  demandé.  Si , la  vérification  faite, 
le  matelas  avait  perdu  de  6on  poids,  ce  serait  une  preuve  qu'il 
y a eu  déchet  et  trop  d’évaporation  , il  faut  alors  resserrer  la 
nappe  sur  la  toile  sans  fin  ; si , au  contraire , le  matelas  était  trop 
fort , il  faudrait  étendre  davantage  la  nappe  en  l’étirant  dans  sa 
longueur. 

La  plus  grande  difficulté  qu’on  rencontre  dans  la  conduite 
des  cardes  est  relative  à la  carde  A loquette,  parce  que  la 
laiue  qui  forme  la  loquette  est  détachée  en  couche  ai  mince  et 
ai  légère , que  très  peu  de  chose  suffit  pour  l’arrêter  ou  la  faire 
arriver  de  travers  , serrée , tordue,  trop  veule , toupée,  mariée, 
avec  des  papillons , ou  plus  forte  d’un  côté  que  de  l’autre.  On 
emploie  les  moyens  suivants  pour  remédier  à ces  inconvénients. 
Si  la  carde  a un  peigne , il  faut  s’assurer  d’abord  ai  le  peigne  est 
bien  ajusté , s’il  frappe  à l’axe  du  peigneur  et  horizontalement; 
si  le  peigneur  lui-même  est  à une  distance  égale  du  tambour,  et 
suffisamment  rapproché;  si  là  n’est  pas  le  mal,  cela  doit  provenir 
de  quelques  dents  ou  des  aspérités  du  bassin  ; si  elle  arrive 
papillon  née  et  trop  serrée,  le  bassin  est  trop  près  du  cannelé , 
c’est  le  contraire  lorsqu’elle  est  trop  veule  ; si  la  loquette  arrive 


LAINE.  27 

mariée,  c’est  que  le  cannelé  tourne  trop  lentement;  lorsque  la 
loquette  est  plus  forte  à une  extrémité  qu’à  l’autre , c’est  une 
preuve  que  la  laine  a été  mal  chargée  sur  la  brisetise,  et  que  le 
matelas  n’était  pas  d’une  épaisseur  égale  partout. 

Une  femme  suffit  pour  surveillée  le  service  d’un  assortiment 
de  trois  cardes  ; chaque  carde  peut  travailler  40  kilog.  de  laine 
par  jour  ; il  faut  pour  faire  ce  travail  une  force  motrice  de 
25  kilogramètres , ou  un  tiers  de  cheval  environ  par  chaque 
carde,  ce  qui  fait  un  cheval  par  assortiment. 

Filature.  La  laine,  en  tombant  des  cardes  sous  forme  de  ru- 
bans cylindriques  , est  reçue  par  deux  ou  trois  enfants  , qui  les  < - 
disposent  sur  un  métier  nommé  beylier ; il  est  destiné  à donner 
une  première  filature  à la  laine,  à filer  en  gros.  Ces  métiers  sont 
représentés,  fig.  7 et  8 : la  machine  A est  immobile , B est  le 
chariot , qui  a un  mouvement  de  va  et  vient  qui  opère  la  fila- 
ture ; le  bâti  est  en  bois  de  chêne  assemblé  avec  de*  boulons  ; 
le  côté  droit  porte  la  roue  motrice  c,  dans  laquelle  est  pratiquée 
une  gorge  pour  recevoir  la  corde  de  commande;  d manivelle 
servant  à lui  donner  le  mouvement  ; F poulie  verticale  à plu- 
sieurs gorges  angulaires  de  différents  diamètres;  elle  est  main- 
tenue dans  le  plan  vertical  de  la  roue  motrice  par  deux  collets 
à coulisse,  qui  permettent , suivant  qu’il  est  nécessaire  , de  lui 
faire  changer  de  place  dans  le  sens  horizontal  ; elle  reçoit,  par 
le  moyen  d’une  corde  croisée  , le  mouvement  de  la  roue 
motrice,  et  le  transmet  à son  tour,  et  également  par  une  corde, 
mais  non  croisée,  à la  pouliè'G  , montée  sur  l’axe  du  tambour 
qui  fait  tourner  les  broches  ; H poulie  de  renvoi  située  dans  le 
inéme;plan  vertical  que  les  deux  précédentes,  sur  laquelle  vient 
passer  la  corde  après  avoir  enveloppé  d’un  seul  tour  la  pou- 
lie G;  I poulie  à courroie,  montée  sur  l’axe  et  auprès  du  moyeu 
de  la  roue  motrice  , qui  l’entraine  dans  son  mouvement  lors- 
qu’elle y est  jointe,  mais  qui  la  laisse  en  repos  lorsqu’elle  en  est 
éloignée  ; K poulies  intermédiaires,  montées  sur  un  axe  parti- 
culier, qui  reçoivent  et  transmettent  le  mouvement  aux  pou- 
lies L,  de  plusieurs  diamètres,  fixées  sur  l’axe  du  cylindre 
inférieur  distributeur  M ; N cylindre  de  pression  d’un  très 
petit  diamètre  et  placé  librement  par-dessus  : il  est  en  ferbianc. 
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' Les  boudins  de  laine,  conten  us  dans  des  paniers  ou  des  post 
de  ferblanc  placés  derrière  la  machine,  sont  fournis  d’une  ma- 
nière convenable  à1  la  filature  par  les  deux  cylindres  N N,  entre 
lesquels  ils  passent.  Le  mouvement  de  ces  boudins  le  long  du 
plan  inc  liné  P,  est  favorisé  par  une  toile  sans  lin  qui  etubiasse 
ü «t  que  fait  mouvoir  le  cylindre  inférieur  M ; de  là , passant 
dans  là  serre  Q,  dont  la  partie  supérieure  seule  est  mobile  dans 
le  sens  vertical , ils  sont  retenus  ou  licites  à propos  par  l'effet 
inè  me  du  chariot  B.  Comme  il  sera  explique  ci-après , la  partie 
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supérieure  de  la  Serre  appuyant  de  tout  sou  poids  sur  l’infé. 

rieure,  et  étant  toutes  deux  à rainures  et  à languettes  qui  se  pé 
nèlrent  réciproquement,  les  boudins  se  trouvent  maintenus  et 
presses  coiume  dans  un  elau. 

Le  chariot  B est  monté  sur  quatre  roues  en  cuivre  ayant  des 
gorges  à leur  circonférence  comme  des  poulies;  elles  roulent  sur 
deux  barres  de  fer  R posées  de  champ , et  parallèlement  entre 
elles,  contre  deux  patins  en  bois  faisant  partie  du  bâti  de  la 
machine  ; pour  que  ce  chariot , dans  son  mouvement , observe 
le  parallélisme,  chaque  broche,  posée  sur  le  devant  du  chariot, 
dans  un  plan  incliné  vers  la  machine,  tourne  sur  une  crapaudine 
et  dans  un  collet  en  èuivre,  par  le  moyen  d’une  corde  en  coton 
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qui  çmbrasse  à la  fois  le  tambour  X et  la  poulie  de  cette  même 

brodte. fy/jP’  f-  i 

Y barre  eu  bois  tournant  sur  elle-même  autour  de  deux  tou- 
rillons plantés  dans  ses  deux  bouts;  un  support  à collet  la  sou- 
tient ve»  «on  milieu.  Les  deux  .extrémités  de  la  barre  portent 
chacune  pn  levier  V arc-bouté,  et  qui  sert  à tendre  de  l’un  à 
l’autre  un  IU  de  laiton  au  moyen  duquel  le  Rieur  fait  envider 
sur  la  broche,  à la  fois  et  à la  même  hauteur,  tous  les  fils  de 
lainf.  Lu  contre  poids  U la  ramène  toujours  dans  une  position 
où,  ne  gênant  pas  le  service  des  broches , elle  se  trouve  prête  à 
agir  dp  nouveau.  W autre  fil  de  laiton  également  tendu  de  l’un 
à l’autre  bout  du  chariot  ; passant  par  dessous  les  fils  de  laine, 
il  les  soutient , en  cédant  toutefois  lorsqu’on  vient  les  presser 
avec  I*  fil  de  la  barre  Y. 

La  machine  étant  complètement  garnie , c’est-à-dire  chaque 
broche  ayant  son  boudin  passé  vis-à-vis  d’elle  dans  la  serre  Q , 
et  les  fils  étant  attachés  à chaque  broche,  le  fiieur  pousse  le 
chariot  jusqu’au  heurtoir.  Dans  ce  mouvement,  le  chariot  sou- 
lève, à l/aide  des  plans  inclinés  a qu’il  porte,  et  des  roulettes  b, 
la  partie  supérieure  de  la  serre  ; il  fait  en  même  temps , par  le 
moyen  de  renvois  de  mouvement  et  de  tringles  c d e /,  appro- 
cher pioyeu  dç  la  roue  motrice  de  la  poulie  à courroie  I,  qui 
alors, !lui  est  adhérente  et  se  meut  nécessairement  avec  elle. 
Daps  cet  état  de  choses  , le  fiieur  tournant  la  roue  motrice  en 
» inverse,  et  tirant  à lui  le  chariot  avec  une  vitesse  propor- 
l’il  donne  à la  roue  motrice  , les  boudins  sont 
de  là  serre  Q d’une  certaine  quantité,  qu’on 
é par  la  pose  d^une  détente  que  le  chariot  en  pas- 
et  qui  remet  le  tout  dans  ta  première  situation, 
.fait,  le  fiieur  continue  à tirer  le  chariot  à lui  jusqu’à  ce 
f«Wt  arrivé  au  bout  4e  sa  course.  Les  boudins  passés  en 
SfJUtjt  de  la  serre  se  trouveront  par  cette  qpér^tion  transformés 
en  qaèchcs  ou  eu  fils  plus  ou  moins  fins,  auxquels  on  donne  le 
degré  de  tors  convenable  parle  moyen  delà  roue  motrice. 
L’aiguillée  ainsi  formée,  le  fiieur  la  renvide  sur  les  broches  en 
repoussant  le  chariot  vers  sa  première  position  , et  dii  igeaut  ep 

même  temps  les  fils  à l’aide  de  la  barre  Y. 
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- Le  initier  à filer  en  fin  ne  diffère  que  très  peu  de  cehiî  i 
file»  en  gros , ainsi  qu'on  le  voit  fîg.  9.  Le  chariot  est  absolu» 
ment  le  même , eicepté  qu’il  porte  un  nombre  double  de  brt> 
ches  ; celles-ci  sont  plus  fines.  i 
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La  laiue  filée  eu  gros  sur  le  premier  métier  se  met  sur  des 
fuseaux  maintenus  verticalement  dans  un  châssis  que  porte  le 
derrière  du  bâti  ; ces  fuseaux  fournissent,  en  tournant  libre- 
ment sur  eux-mêmes,  la  laine  dont  chaque  broche  a besoin  , et 
tiennent  lieu  des  cylindres  que  nous  avons  appelés  distributeurs 
dans  le  premier  métier. 

Lorsqu’on  file  la  laine  en  deux  fois,  il  n’est  pas  extrêmement 
important  de  donner  à chaque  aiguillée  de  mèche  qui  résulte  de 
la  première  opération  le  même  degré  de  tors , seulement  on 
fait  en  sorte  qu’elle  ait  un  peu  de  consistance , et  qn'elle  ne 
casse  pas  trop  facilement  ; mais  le  métier  en  fin  doit  la  tordre 
très  régulièrement  et  toujours  de  la  même  manière  pour  cha- 
que numéro;  à cet  effet,  il  porte  un  compteur  qui  marque  le 
nombre  de  tours  que  doit  faire  la  roue  motrice  pour  chaque  ai- 
guillée. Voy.  en  K,  fig.  9. 

On  peut  voir  par  la  description  que  nous  venons  de  donner 
des  métiers  à filer  qui  sont  employés  aujourd’hui , qu’on  n’a 
pas  apporté  dechaugeinent  important  depuis  une  trentaine  d’an- 
nées, que  Douglas  avait  pris  son  brevet  ; on  en  a cependant 
fait  quelques  uns  depuis;  mais  c’est  plutôt  dans  des  détails  de 
construction  que  dans  le  système  ; et,  grâce  à la  propagation  de 
l’emploi  de  la  fonte  et  du  fer,  ou  fait  aujourd'hui  les  principa- 
les pièces  du  chariot  eu  fer  et  fonte;  c’est  ce  qïii  les  rend  plus 
légères  et  permet  de  faire  des  métiers  d’un  plus  grand  nombre 
de  broches;  on  eu  fait  de  deux  cents  broches.  On  a aussi  fait 
quelques  essais  des  cardes  américaines,  au  moyen  desquelles  on 
supprime  le  métier  à filer  en  gros  , parce  que  (a  laine  est  cardée 
et  filée  en  même  temps  ; mais  plusieurs  industriels  distingués, 
qui  les  avaient  employées,  n’ont  pas  continué,  pàrice  que  les 
fils  n’étaient  pas  aussi  bons.  / t ; 

Dans  l’état  actuel  des  choses1,  pour  produire  t^e  laine  bien 
filée,  il  fput  un- ouvrier  très  lia  bile  ; car  les' principales  opéra- 
tions se  foui  .par  lui  ; îLIaul  : 

1°  Que  lc-lieyletir,  du  ouvrier  (ileur,  veille  sur  les  petits  rat- 
tacheurs,  pour  qu'ils  fasseut  celte  opération  convenablement, 
Ct  que  la  jonction  des  loquettes  soit  la  moins  grosse  possible,  et 
qu’ils  roulent  bien  les  rubans  ; 
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2°  U faut  qu'il  ait  une  marche  réglée  à la  descente  et  à 1» 
montée  du  chariot  ; > 

3*  Son  fil  doit  être  convenablement  endormi  ; s’il  endormait 
trop,  c’est-à  dire  s'il  ne  tire  pas  assez  vivement , il -formerait 
des  fils  étranglés  ou  boyaux,  et  serait  arrêté  au  milieu  de  ton  ai- 
guillée, sans  pouvoir  reculer  le  chariot;  s’il  n’endormait  pM 
assez,  l’aiguillée  serait  faible,  énervée  et  défectueuse,  et  dans  les 
deux  cas,  les  aiguillées  cassent  et  déterminent  une  rafle,  c’est* 
J -dire  la  rupture  des  aiguillées  voisines  ; 

■4°  Il  doit  avoir  soin  de  conduire  l'aiguillée  jusqu’à  l’extré- 
mité de  sa  course,  près  de  la  chasse,  et  qu’il  ne  lève  pas  trop 
promptement , et  avant  que  le  bout  de  la  broche  soit  entière- 
ment couvert  de  laine,  sans  quoi  il  y aurait  à cette  extrémité  du 
fil  qui  subirait  une  deuxième  torsion  qui  le  ferait  rompre  lors- 
qu’on chercherait  à l’étendre  sur  le  métier. 

11  faut,  pour  le  service  d’un  beylier,  un  homme  et  deux  en- 
fants rattacbeurs;  le  beyiieur  doit  toujours  suivre  le  travail  de 
la  carde,  et  filer  40  kilog.  par  jour  ; il  en  est  de  même  pour  le* 
métieis  eu  fia. 


Dcvi dage,  échantillonnage  du  fil.  Le  rapport  entre  le  poids  et 
la  longueur  du  fil  constituent  la  finesse.  Lorsqu’on  donne  la 
laine  au  fiteur,on  lui  demande  que  le  kilogramme  de  laine  soit 
filé  de  manière  à obtenir  une  longueur  déterminée;  dans  la 
plupart  des  filatures,  on  conserve  encore  d’anciens  termes  de 
comparaison  pour  désigner  la  finesse  de  la  filature.  Ainsi,  on 
donne  le  nom  de  livre  de  compte  ou  filature  à 4/4  au  poids 
d’une  livre  de  laine,  qui,  étant  filée,  produit  une  longueur  de 
3,000  aunes.  Si  donc  on  demande  à l’ouvrier  de  la  laine  filée  à 
la  livre  de  compte,  ou  4/4,  il  saura  qu’il  faut  disposer  son  mé- 
tier de  manière  à produire  3,000  aunes  de  longueur  dans  une 
livre  de  fil  ; si  on  la  lui  demandait  filée  k 8/4,  il  produirait  avec 


le  même  poids  6,000  aunes  de  lougueur,  etc. 

Aussitôt  qu’une  levée  de  fil  est  opérée,  on  la  porte  & la  dévi- 
deuse,  pour  disposer  chaque  livre  en  quatre  pelotes  réguliè- 
res; c’est  ce  qu’elle  fait  au  moyen  d’un  dévidoir  dont  le  déve- 
loppement de  la  circonférence  est  égal  à 5/4  d’aune , et  en 
faiÀnt  faire  60  tours  de  dévidoir,  elle  obtient  750  aunes,  ou  1/4 
de  la  livre  de  compte.  L’ouvrière  est  avertie  qu’elle  a fait  scs 
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60  tours  par  le  sou  d’une  petite  clochette  disposée  à cette  fin  ; 
cette  manière  de  dévider  sert  aussi  à vérifier  si  la  laine  e*t  ron- 
Venablem.nl  filée  à la  liuesse  demandée;  car  il  est  évident  que 
ai  ou  a demandé  de  la  laine  4/4  , il  faudra  que  la  dévid<  use 
trouve  4 partira  égales,  de  60  tours  chaque,  lorsque  la  livre  de 
poids  sera  entièrement  dévidée.  L.  Alcan. 

LaIN'E  PEIGNÉE.  ( Technologie.  ) Le  peignage  des  laines 
existait  dans  les  proviuces  de  la  Picardie,  de  la  Champagne . 
bien  avant  l'établissement  des  manufactures  de  drap  de  Sedan, 
de  Louviers  et  d'Elhoeul,  aujourd'hui  département  de  la  Somme, 
dont  Amiens  est  le  chel-lieu,  et  des  Ai  tiennes  et  de  la  Marne. 
Reims,  Relhel,  sont  les  villes  qui  se  livrent  le  pli.»  à ce  genre 
d industrie.  • 

La  laine  peignée  s’obtient  par  un  système  tout-à-fait  opposé 
à la  laine  cardée.  Celle-ci  a besoin  d etre  divisée  par  des  raides 
et  d’être  mêlée  le  plus  possible  pour  que  les  fils  de  la  laine 
aient  de  l’élasticité  et  puissent  se  réduire  au  foulage,  et  faiie  une 
étoffe  cintrée.  La  laine  peignée  au  contraire  n’est  bien  élaborée 
qu’autant  que  les  brins  de  laine  sont  plus  allongés,  plus  dépouiL 
lées  des  laines  courtes  qui  les  accompagnent  ordinairement,  et 
ces  laines  courtes  se  nomment  blousse  après  le  peignage. 

La  laine  peignée  produite  par  les  robes  de  moutons  indi- 
gènes de  la  ci  devant  Picardie,  de  la  ci-devant  Champagne,  sert  à 
former  les  chaînes  des  étoffes  connues  sons  le  nom  de  burat, 
bu  rater  e,  voiles,  tissus  dit  Ternaux  ou  luéi  inos,  inarocs  civi- 
les, fiantlles  de  santé,  laines  pour  franges,  pour  galons  de 
Voitures,  pour  confection  des  bas,  soit  à la  main,  soit  h la 
machiue , et  un  grand  nombre  d’usages  trop  longs  à énu- 
mérer. 

Les  laines  de  Bourgogne,  du  pays  des  Ardennes,  les  métis 
espagnols,  les  mérinos , servent  au  rempli  des  trames  de  châles 
façon  cachemire,  cbàles  Ternaux  . stolfs,  mousselines  de  laiue 
et  diverses  autres  étoffes  que  la  mode  crée  et  détruit  suivant 
ses  caprices,  étoffes  servant  à l'habillement  de»  dames,  et 
remplaçant  par  leur  légèreté  la  soierie,  en  piocuraul  le  pré- 
cieux avantage  de  mieux  défendre  contre  les  iuleuipérie»  de 
autre  climat  et  de  conserver  l'élégance  des  formes. 

Avant  1800  la  laine  peignée  avait  uu  emploi  borné  auS 
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chaînes  et  remplis  des  burale,  bnratine,  et  aux  laines  propres 
aux  franges  de  la  passementerie  et  à la  confection  des  bas.  A 
celte  date  MM.  Teruaux  frères  obtinrent  un  brevet  pour 
la  fabrication  des  châles  nu  tissus  qui  out  pnrté  leur  cachet  et 
leur  nom;  M Uellanger  s’occupa  du  meme  sujet.  Alors  on 
obtenait  de  In  laine  cachemire  ju  qu'j  40  écln  veaux  de  520 
tours  d'uue  auue  un  quart  de  longueur,  au  lieu  de  20  l’che- 
vcaux,  et  on  se  croyait  arrivé  à la  perfection.  Cette  filature  était 
l’occupation  des  femmes  du  pays  situé  entre  Reims  et  Relliel. 
Les  maisons  J obéi  t et  Ceriès,  Courliu  B.dar,  etc.,  à Reims,  la 
maison  Qniuart,  à Relliel.  exploitaient  celte  industrie,  et  fai- 
saient fleurir  la  Champagne,  pays  aride;  car  une  h mine  avait 
peine  à li  1er  40  éclieveaux  en  quinte  jours.  Cilte  industrie  ver- 
sait beaucoup  de  fonds,  et  le  consommateur  les  rendait  au  fa- 
bricant. Les  Ire  soi  ns  vie  la  laine  peignée  sciant  accrus,  les 
machines  vinrent  au  secours  de  la  fabrication  : MM.  Jobert  et 
Teruaux  établirent  la  première  filature  de  laiuc  mérinos  sur 
une  grande  échelle.  M.  Richard  les  suivit  de  près;  le  sys- 
tème était  très  imparfait  et  faisait  un  grand  déchet;  depuis  il 
s’est  peifeclionué,  et  la  filature  à la  mécanique , qui  coûtait 
12  fr.  la  livre , n’en  coûte  aujourd’hui  que  2 fr.  50  c.  à 3f.  50c., 
mieux  faite  et  à plus  hauts  numéros.  Celle  filature,  obtenue  à 
prix  plus  doux,  a do. nié  naissance  aux  étoiles  dites  monssi  liues 
de  laine , et  permis  de  baisser  les  prix  des  châles  façon  cache- 
mire, des  tissus  Ternaux  , des  flanelles  lisses  et  croisées  de 
toute  latgeiir.  En  diinûiueat  le  prix  de  l'étoffe,  le  fabricaut  a 
obtenu  une  vente  plus  étendue,  plus  facile,  et  ce  qui  était  du 
domaine  des  maisons  riches  est  descendu  dans  celui  de  la  classe 
moyenne,  et  même  des  ouvriers. 

Les  Anglais  étaient  parvenus,  par  les  croisements  de  moutons 
de  Barbarie  avec  les  méiinos  (nom  du  berger  qui  a accompa- 
gné le  premier  troupeau  venu  d'Espagne  , sous  Louis  XIII },  à 
avoir  un  laine  longue  et  soyeuse,  qui . peignée  à la  mécani- 
que , donnait  des  tissus  parfaits  en  égalité  et  finesse,  et  meme 
brochée.  M.  D qnetot  importa  en  France  cette  race  démontons, 
rt,  depuis  le  rég  ie  de  Louis  XVU1 , cette  espèce  de  laine  s'est 
multipliée  de  manière  â fournir  aux  fabriques  d’étoiles  Uttes 
Stoffs  une  quantité  suffisante  A leur  besoin. 
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les  gros  filaments,  les  crottes,  les  mèches,  pour  égaliser  la  laine 
et  la  rendre  plus  propre  à passer  dans  les  peignes. 

Battage. — Le  contre  maître  livre  au  peigneur  50  ou  57  kilog. 
1 /2  pour  être  battus  sur  une  claie  semblable  à celle  qui  a servi  à 
trier.  Le  peigneur  on  le  contre-maître  de  la  fabrique,  ou  tout 
autre  ouvrier,  frappe  celte  laine  avec  des  baguettes  de  cormier, 
en  appuyant  sur  le  bord  de  la  claie,  de  sorte  que  l’extrémité 
des  baguettes  ait  assez  d’élasticité  pour  ouvrir  la  laine  et  faire 
tomber  sous  la  claie  les  pailleux  et  la  poussière  dont  elle  est 
chargée. 

Lavage.  — Cette  opération  faite  , la  laine , divisée  par  750 
grammes , par  exemple,  est  plongée  dans  une  tinette  ou  demi- 
tonneau  de  100  litres  environ,  dans  lequel  25  p.  0/0  de  savon 
noir  sont  délayés  et  fondus  jusqu’à  ce  qu’une  mousse  épaisse 
annonce  sa  parfaite  solution. 

Cette  tinette  est  portée  sur  une  base  de  18  pouces  ( 48  centi- 
mètres) de  largeur,  portée  par  deux  pieds;  sur  cette  base  s’élè- 
vent 2 poteaux,  réunis  à leur  sommité  par  une  traverse  de  0 à 
8 pouces  ( I6r,25  ) d’épaisseur.  A ces  deux  poteaux  , chacun  de 
6 à 8 pouces  ( 19  centimètres),  sont  adaptés  deux  grands  cro- 
chets, l’un  fixe  et  l’autre  mobile,  armés  d’une  crémaillère  e 
d’un  moulinet. 

L’ouvrier  retire  la  laine  , la  place  en  forme  de  grosse  cordc 
sur  le  crochet  fixe,  la  porte  sur  celui  qui  est  mobile,  et,  quand 
le  cordon  est  arrêté,  de  la  main  droite  il  tourne  son  moulinet; 
la  laine  pressée  laisse  écouler  les  eaux  savonneuses;  l’ouvrier, 
de  la  main  gauche , effleure  ce  cordon,  de  manière  à rejeter 
dans  la  cuve  les  parties  d’eaux  savonneuses , ensuite  il  aban- 
donne son  moulinet  et  retire  des  crochets  la  laine , qu’il  place 
dans  une  bannette , ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  qu’il  ait  lavé  les 
10  ou  15  livres  ( 5 à 7k,5  ).  J’observe  qu'il  ne  inet  pas  d’abord 
les  25  p.  0/0  de  savon,  il  n’en  délaie  que  partie,  et  en  propor- 
tion de  ses  besoins;  car  autrement  les  premières  mises  auraient 
reçu  trop  de  savon,  et  les  dernières  n’en  auraient  pas  reçu 
suffisamment  pour  dépouiller  la  laine  de  son  suint. 

Peign  age. — Le  peigneur  a dans  son  atelier  une  perche  de  bois 
de  brin  de  6 pouces  (1G%  25)  de  diamètre,  placée  verticalement 
à 4 pieds  (environ  1“,46);  il  adapte  à cette  perche  une  branche 
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de  fer  «pii , à sa  baie,  a une  vis  propre  à entrer  dans  le  bois , et 

à l’autre  extrémité  un  crochet  qui  reçoit  le  peigne. 

Fig.  |0.  _ Pe  gne.  — Le  pei  .ne  a environ  9 

ponces  ( 19  centimètres)  de  hiigenr, 
18  lignes  (4  centimètre*  ) d'épais- 
seur. Sut  ces  1S  lignes  sont  placées 
trois  i angées  de  broches,  dont  rhaque 
rang  est  porté  à 20,  22  et  24.  Ces  bro- 
ches sont  des  fils  de  4 lignes  (2",,,,,25) 
d’acier,  larges  du  lias  et  effilés  du  liant.  Ces  trois  rangs  sont 
placés  en  sens  opposé  dans  cette  direction  (fig.  10),  en  sorte  que  la 
laine  qui  a passé  dans  le  premier  rang  rencontre  le  second,  qui 
la  divise  ; le  second  rencontre  le  troioièine. 

Le  peigneur  est  assis  en  face  d’un  fourneau  en  forme  de  ru- 
che, de  20  pouces  de  haut,  de  16  pouces  de  large,  ouvert  par  le 
haut.  Ce  fourneau  est  fait  en  terre;  il  y lègue  deux  ouvertures 
pour  y placer  les  deux  peignes,  les  chauffer. 

Le  peigneur  en  prend  un  , le  pose  sur  sa  cuisse  gauche , et 
engage  avec  sa  main  droite  un  tordin  ( terme  vulgaire  ) de  laine 
dans  les  branches  ou  broches  de  fer,  en  attirant  à lui,  tel  qu’on 
le  pratique  pour  le  chauvre:  ensuite  il  s’arme  du  second  pei- 
gne, et,  prenant  la  laine  en  sens  inverse,  il  l'épure  des  lames 
courtes,  et  la  fait  passer  sur  ce  second  peigne;  ensuite,  il  place 
son  peigne  sur  les  crochets  adaptés  4 sa  perche  , et  avec  ses 
pouces  il  attire  à lui  la  laine,  qui , étant  graissée  avec  de  l’huile 
et  savonneuse , cède  à ce  mouvement  des  pouces , et  forme  une 
nappe  légère  et  suivie;  il  pose  cette  petite  nappe  sur  une  plan- 
che, et  en  remet  plusieurs  jusqu’à  ce  que  la  nappe  soit  assez 
épaisse,  et  comporte  360  gi  animes. 

Son  peigne,  u ayant  plus  de  laine  ongue  , reste  chargé  de 
blorellr  ou  laine  courte,  qu’il  retire  pardeirière  le  peigne,  et 
transmet  à pai  t. 

Tarage.—  Cette  laine,  appelée  bnnnetée,  portée  chez  le  fa- 
bricant, est  pesée;  elle  doit,  de  f>  kilog  , rendre  laiue , 

Ik,2â0  blorelle,  et  le  surplus  est  alloué  comme  déchet. 

Quand  le  fabricant  a réuni  plu-ieurs  lumueté.  *,  il  procède 
au  dégraissage  définitif,  propre  à livrer  la  laiue  à la  lilature. 
fhmr  cela,  on  prépare  uu  baiu  chargé  légèrement  de  savon,  en- 
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viron  10  à 15  p.  0/0,  où  l'on  plonge  U laine,  on  que  l’on  traite 
en  lames , comme  on  l’avait  fait  précédemment  avant  d’étre 
peignée. 

Sortie  de  la  cuvette  , et  étant  bien  tordue  au  moulinet . ou 
prend  deux  lames  de  laine,  ou  les  réunit  à leur  sommet  par 
uu  nœud,  et  ou  les  jette  sur  une  perche,  eu  jetait!  l’une  des 
lames  à droite,  l’antre  à gauche  L’ouvrier  chargé  de  ce  U avait 
étend  les  lames  pour  qu’t  lies  leçoivent  plus  aisément  l’action  de 
l’air,  et  les  expose  soit  à l’air  quand  le  temps  est  propice , soit 
sur  des  perches  dans  une  étuve  distillée  à 25  ou  30°  centigrades 
jusqu  à 45.  Sot  tie  de  cette  étuve,  la  laine  est  pesée  par  l/2kil., 
et  livrée»  la  filature. 

Plus  une  lame  est  fine  et  plus  elle  conserve  de  suint,  il  est 
impôt  tant  de  pe  pas  se  servir  d'un  feu  trop  actif;  plus  le  feu  est 
modéré , et  plus  les  fils  de  laiue  s'étendent  ht  conservent  de 
douceur  au  loucher. 

M.  John  Collier  a créé  un  système  de  peignage  à la  méca- 
nique dont  l’explication  serait  difficile.  Ce  mode  n’est  pas  en 
usage  répandu  ; il  comporte  une  sorte  de  presse  et  un  mo- 
teur de  |K>uipe  à feu  de  la  force  de  six  chevaux-  L’appareil  en 
usage  est  donc  relui  que  je  décris,  peu  dispendieux  et  à la  por- 
tée de  toutes  les  bout  ses.  . ...  . 

Ou  peigne  aussi  le  cachemire , ou  laine  du  Tbibet , par  les 
mêmes  procédés.  , . ....  sué  t-’.  1. 

La  préparation  consiste  à ouvrir  â la  main  le  po  1 des  chèvres, 
à le  déban ass>  r de  ses  durs,  et  a, avoir  des  p.  igné*  plus  fins 
que  pour  1 1 l.tîiie , ou  employant  des  cardes  pour  étamiuer  la 
laine  et  la  remit e propie  à la  filature.  „ QuiNai.t. 

LOT.  (.içnc  ) Un  des  priuripatix  produits  de  la  vache  est 
le  lait  qu’elle  fournil.  Ou  tire  aussi  parti  du  lait  de  chèvre  et 
du  lait  de  brebis  dans  l’érouomie  domestique,  et  du  lait  d’ânease 
dans  l'économie  médicale.  jilliJial  z-jti 

Quelle  que  soit  la  femelle  dontlelait  provienne,  il  contient, 
indépendamment  de  l'eau , quatre  parties  distinctes  : le  bèttrre, 
le  caillé  ou  caséum  , le  s tiiiu  ou  petit-lait , et  le  sucrât’  niais 
rien  n’est  plus  variable  que  la  pt  opoi  tiau  entre  chacun#  d’elles.  , 
Le  meilleur  lait  n'est  ni  trop  .clair  pi  trpp  épwidl  iWt  dre  d’un  i 
biche  mat , d’une  ttèeur  dû^^âgwajïle , et  on  l’obtient  plus 
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alwndant  et  plus  pur  d’uaê  bête  qui  ne  soit  ni  trop  jeune  ni  trop 
vieille , à sa  troisième  portée , hors  de  l'état  de  chaleur , et  non 
voisine  de  celui  de  Craisse.  La  plus  ou  moins  grande  abondance 
d»  lait  n’appartient  point  à une  race  particulière  : elle  n’est 
quune  qualité  individuelle,  et  le  résultat  d’un  bon  régime 
Plus  une  vache  a reçu  de  soins  dans  sa  jeunesse,  et  plus  sa 
nourriture  a toujours  été  abondante,  plus  elle  rend  de  lait  par 
la  suite;  et  cette  abondance  augmente  chaque  fois  qu'elle  vêle, 
jusqu  i rifee  de  6 ou  8 ans , qu’elle  cesse  d’être  adulte.  On  re- 
marque, en  effet,  que  c’est  dans  les  contrées  où  les  vaches  sont 
, “ ,eU,X  80ienees  et  le  mieux  nourries  qu’elles  fournissent  le 
’ JT*** Ia,t’  Pour  « en  convaincre,  il  suffit  de  comparer  la  quan- 
tité qu  elles  donnent  dansles  Pays-Bas,  eu  Hollande  et  en  Suisse 
soit  quon  les  nourrisse  abondamment  à l’étable  ou  dans  de 
riche,  prairies,  a*ec  celle  qu’elles  rendent  dans  les  contrées  où 
elles  passent  1 été  clans  des  chaumes,  des  jachères,  ou  des  pâtu- 
rages communaux.  u ,.J  r 

,eS  Pre,nières  semaines  après  le  part  que  le  lait  est 
plus  abondant,  mai.  qu’aussi  il  est  plus  aqueux  ; il  diminue 
ensuite  peu  à peu,  et  devient  de  plus  en  plus  riche  en  beurre 
jusqu  à ce  qu’il  tarisse  entièrement,  un  , deux  ou  trois  mois! 
avant  que  la  vache  mette  bas  de  nouveau. 

tout'lJ T1!  T*  U"  m°U  Ct  dCmi  * Pendant  ,e<P,el  >l  consomme 
tout  le  lait  de  sa  mere.  Celle-ci  n’en  donnant  point  pendant 

«r  l,r  semaines,  la  production  se  répartit  sur  environ 
e-huit  semâmes,  en  quatre  périodes  inégales,  dans  une  pro- 
portion qu,  dépend , su.vant  ce  qui  a été  dit , de  la  grosseur  de 
la  vache , de  la  quantité  et  de  la  qualité  de  sa  nourriture  ainsi 

tTrLf,„oven  6,Te ’/r  * 1Vtable 

rrst  s a,t  t ceiies  qui  pâtu,ent  ’ â »«*»  q«« 

très  feTtües  daDS  des  «>^es  basses  et 

les1?  Vaclles  ,"la‘clles~tra vantes  se  traient  trois  fois  par  jour  et 
les  viei lies- trayantes  deux  foi,  seulement.  Il  y a de  la  per.ëVne 

car' le  iTiui  .eUXf°‘S’  lfj'S£lue  la  sécrétion  est  très  abondante, 

,rj:rr reno,,veiie  a,ore  très  -,  ionq^ 

cnZZZT  r"3  artiVe’  °h  n’°btieDt  «Uère  moiDS  * lait 
7 deux  fois  par  jour  qu’en  trayant  tt  ois , et  l’on  regagne 
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en  qualité  ce  qu’on  peut  perdre  en  quantité.  Le  produit  en  lait 
d’une  bonne  vache  varie  suivant  sa  grosseur,  sa  nourriture  et 
%on  régime,  de  1000  à 2000  litres  dans  le  cours  de  douze  mois; 
celles  qui  en  donnent  moins  de  1000  ne  méritent  pas  ta  peine 
d’être  conservées.  On  a calculé  que  les  grosses  vaches  des  envi- 
rons de  Hambourg  rendent  en  304  jours  3557  litres  de  lait , ce 
qui  donne  pour  les  305  jours  un  produit  moyen  par  jour  d’en- 
viron 9 litres  et  2/3.  Elles  valent  de  330  à 380  fr.  chacune. 
( Une  vache  à lait  est  évaluée , terme  moyen  , 265  fr.)  On  leur 
consacre  par  tête  80  ares  d’excellents  terrains  qui  servent  alter- 
nativement une  année  comme  prairie,  et  l’année  suivante  comme 
pâturage,  et  dont  elles  pâturent  la  moitié  au  commencement  de 
l’été  , et  le  reste , après  qu’il  a été  fauché  , à la  fin  de  cette  saison 
et  en  automne.  Elles  consomment  pendant  l’hiver  le  foin  récolté 
sur  cette  seconde  moitié.  Chacune  de  ces  vaches  mange  en  été 
85  kilog.  d’herbe  ou  21  kilog.  de  foin  ; on  ajoute  à la  ration  , 
pendant  les  deux  premiers  mois  de  l’hiver , 1 1 hectolitres  de 
pommes  de  terre  , que  l’on  remplace  plu3  tard  par  3 décalitres 
de  fèves  par  semaine.  On  leur  donne  en  outre,  pendant  toute  la 
mauvaise  saison  , .3  à 4 hectolites  de  drèche  par  mois. 

Les  vaches  qui  approvisionnent  la  ville  de  Lyon  sont  nourries 
à l’étable.  M.  Grognier  estime  qu’on  en  tire  , terme  moyen  , 8 
à 10  litres  de  lait  par  jour.  Le  liaron  Crud  a obtenu  , des  vaches 
nourries  â l’étable . jusqu’à  <Î0  litres  de  lait  par  jour.  Les  vaches 
d’Hofwill  en  rendent  par  an  2090  litres  ; on  leur  donne  par  jour 
15  kilog.  de  foin  Ou  son  équivalent.  Thaer  estime  que  les  vaches 
les  mieux  entretenues  des  environs  de  Berlin  ne  fournissent  que 
4 à 5 litres  de  lait  par  jour.  Le  produit  moyen  des  grosses  vaches 
à lait  de  la  Lombardie  , du  poids  de  615  kilog. , est  d’environ 
2900  livres  par  an  dans  les  localités  où  , mises  au  vert  dès  le 
mois  de  février,  elles  paissent  dans  de  riches  pâturages,  ou  bien 
sont  abondamment  nourries  à l’étable  avec  de  l’herbe  de  prairie, 
dont  le  trèfle  blanc  est  l’élément  principal  , ne  recevant  point 
de  paille  pendant  l’hiver , mais  seulement  du  foin  autant  qu’elles 
en  peuvent  consommer. 

Le  lait  qui  ne  se  consomme  pas  immédiatement  dans  l’exploi- 
tation se  vend  frais;  ou  le  convertit  soit  en  BecnnE,soit  en  Fro- 
mage ^ Voy . ces  mots).  Le  meilleur  parti  qu’on  puisse  tirer  du 
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lait,  c’est  de  le  débiter  encore  frais;  car  il  se  vend  dans  cet  état 
proportionnellement  pim  cher  que  sous  la  forme  de  beurre  ou  de 
frainage,  surtout  dans  le  voisinage  des  villes,  où  le  lait  vendu 
frais  rapporte  souvent  deux  fois  plus  que  si  ou  l’employait  à la 
fabrication  du  fromage  ou  du  beurre. 

Le  lait  est  un  fluide  animal  qui , au  contact  de  l'air  et  à une 
température  de  G à 14"  R.,  se  décompose  de  lui-inénie  en  tiois 
éléments  bien  distincts  : la  crème , la  matière  caséeuse  et  le  petit- 
lait.  Si  la  température  est  trop  élevée,  le  lait  s'aigrit  avant  que 
la  crème  se  soit  rassemblée  à sa  surface,  et  alors  elle  ne  monte 
plus;  si  la  température  est  au  coutiaire  trop  basse,  la  sépaialion 
de  la  crème  est  lente  et  incomplète.  La  meilleure  température 
est  entre  8 et  12".  Les  opinions  sont  partagées  sur  le  temps  au- 
quel on  doit  écrémer.  Quelques  personnes  laissent  le  lait  se 
cailler  et  s’aigrir , croyant  obtenir  alors  plus  de  crème  Mais 
dans  le  Holstein,  où  l’art  de  faire  le  beurre  est  étudié  avec  beau- 
coup de  soin,  ou  lève  la  crème  avant  qu'il  ne  se  soit  manifesté 
aucune  acidité.  On  reconnaît  la  maturité  de  la  crème  lorsqu'on 
y plonge  un  couteau  sans  que  le  la^l  revienne  à sa  surface.  Cette 
méthode  mérite  évidemment  la  piéférencej  car  non  seulement 
l'acidité  n’aide  point  à la  séparation  de  la  crème,  mais  , au  con- 
traire , elle  l’empècbe;  et  le  beurre  fait  avec  de  la  crème  douce 
non  seulement  a un  goût  plus  agréable , mais  est  plus  propre  à 
être  conservé , et  demeure  exempt  d’amertume.  Pour  peu  qu'il 
y ait  d’acidité,  la  crème  paraît  s’associer  des  parties  caséeuses; 
la  couche  qu’on  doit  lever  se  trouve,  par  conséquent,  plus 
épaisse,  et  l’on  croit  mal  à propos  avoir obtenu  plus  de  freine; 
il  importe  donc  beaucoup  de  bien  sai-ir  le  inouï  ut  où  toute  la 
crème  s est  rassemblée,  sans  qu’il  se  soit  encore  manifesté  aucun 
signe  d'acidité.  Ce  moment  varie  beaucoup  suivant  la  Iriup'ia- 
ture  et  l'étal  de  l’atmosplièie.  Par  une  température  de  10",  il 
faut  attendre  3 Ü heures;  par  une  température  plus  élevée, 
l'â  heures;  et  en  temps  d’orage,  seulement  12  ou  meme 
10  heures. 

On  parvient  à séparer  le  beurre  «lu  surplus  de  la  crème  en 
agitant  celle-ci  dans  la  Blatte,  instrument  dont  la  forme  et  la 
dimension  varient  suivant  les  localités  ( Voy.  ce  mot).  Lé  lait 
rend  d'autaut  plus  de  crème  que  la  vache  est  mieux  nourrie  et 
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a Télé  depuis  plus  long-temps.  On  a remarqué  que  le  lait  d’une 
seule  et  jnème  traite  dillère  beaucoup  de  qualité,  et  qne  c’est 
celui  qu'on  obtient  à la  lin  qui  coutientda  plus  forte  quantité 
de  crème  et  de  matière  caséeuse. 

Il  faut,  suivant  les  circonstances,  10  à 20  et  en  moyenne  15 
litres  de  lait  pour  faire  un  demi-kilng.  de  beurre.  100  kilog.  de 
lait  rendent  3,84  kilog  de  beurre  Dans  les  riches  pâturages  de 
montagnes  du  S.tl-bourg,  on  estime  que  la  fabrication  d’un  kilog. 
de  beurre  exige  18  kilog.  de  lait.  Des  vaches  nourries  au  chou, 
dans  la  (Jarinlhie  , ont  donné  en  automne  un  lait  si  gras  qu’il 
n'en  fallait  que  10  kilog.  pour  un  kilog.  de  beurre.  Les  vncbe* 
laitières  des  environs  de  Bergue  passent  six  mois  de  l’année  dans 
des  pâturages  gras,  sans  rentrer  à l'étable.  Elles  donnent  chacune 
au  moins  une  livre  et  un  quart  de  beurre  par  jour  pendant  les 
quatre  premiers  mois  des  herbages  , trois  quarts  et  demi  de  livre 
à une  livre  en  été  , et  une  demi-livre  à trois  quarts  de  livre  en 
hiver.  A Roville,  les  vaches  que  l’on  nourrit  de  regain,  et  qui 
reçoivent  deux  livres  de  tourteaux  de  graine  de  lin,  donnent  un 
lait  dont  il  faut  21  litres  pou#produire  un  kilog.  de  beurre.  I.e 
laitdes  vaches  du  même  établissement  que  l’on  nourrit  au  foin, 
et  auxquelles  on  donne  30  kilog.  de  résidu  de  distillerie  ou 
pommes  de  terre  . est  beaucoup  moins  riche,  car  il  en  faut  34 
litres  pour  un  kilog.  de  beurre. 

La  crème  est  sfiécifiqueinent  plus  légère  que  l’eau  ; le  lait 
écrémé  est  au  contraire  plus  pesant. 

Le  caséum  ou  fromage  est  la  partie  albumineuse  du  lait  qui 
se  coagule  par  l’addition  de  la  Parsoae  (Yoy.  ce  mol!  ou  d’un 
acide  quelconque.  Le  caillement  du  lait  est  une  modification 
qu'éprouvent  les  fiai  lies  caséeuses;  il  s'opère  â l’aide  de  la  cha- 
leur , dont  l’intensité  détermine  le  plus  grand  degré  de  fermeté 
du  fromage.  Le  lait  non  écrémé  donne  les  bornages  gras  ; on 
peut  compter  en  moyenne  sur  11  kilog.  de  fromage  gtas,  pris 
trois  jour-  après  la  fabrication,  par  100  kdog.  de  lait  frais.(Voy. 
Frowacf. ) 

Le  I lit  de  vache  est  celui  qu’on  peut  le  plus  facilement  se 
procurer,  qui  fournit  toutes  les  laiteries,  et  qui  réiiuit  le  plus 
de  qualités  génériques.  Ces  qualités  dépendent  de  l'organisation 
de  i'auimal,  qui , indépendamment  du  volume  de  ses  mamelles 
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et  de  la  dimension  de  scs  trayons,  fournit  son  lait  à la  simple 
compression  de  la  main.  Il  est  facile  de  distinguer  le  lait  d£  brebis 
de  celui  de  vache  par  son  toucher  gras  et  par  son  goût.  Sa  quan- 
tité, variable  selon  les  années  et  les  saisons,  est  estimée  à trois 
quarts  de  livre  par  jour  pour  les  deux  traites.  Dans  les  cantons 
dénués  de  vacbes,  il  sert  à faire  du  beurre  peu  consistant  et 
facile  à rancir,  et  des  fromages  de  différentes  formes  et  com- 
positions, parmi  lesquels  on  distingue  celui  de  Roquefort.  Le 
lait  de  chèvre  est  plus  épais  que  celui  de  vache , et  moins  gras 
que  celui  de  brebis.  La  crème  est  d’un  blanc  mat  ; il  fournit  peu 
de  beurre  , mais  le  raillé  est  abondant  et  consistant  ; aussi 
devient-il  la  base  d’un  commerce  qui  n’est  pas  sans  intérêt  : les 
fromages  du  Mout-d’Or  en  sont  composés.  On  le  fait  entrer  aussi 
dans  la  composition  des  fromages  de  Sassenage. 

Soclxnoe  Bodin. 

LAIT.  ( Chimie  industrielle,  hygiène.)  Dans  un  grand  nombre 
de  pays , le  lait  est  recueilli  en  grande  abondance  et  sert  à la 
préparation  du  fromage  ; on  le  reçoit  et  le  conserve  dans  des 
vases  en  bois , qui , maintenus  ave#  propreté , ne  peuvent,  dans 
aucune  occasion,  donner  lieu  à des  dangers  pour  la  santé;  mais 
ces  vases  ne  se  prêtent  pas  facilement  au  transport , et  dès  lors  , 
dans  les  localités  où  le  lait  doit  être  transporté  pour  la  consom- 
mation , il  est  indispensable  de  sc  servir  de  vases  métalliques. 
Ces  vases  sont  confectionnés  en  ferblanc  ou  en  laiton  ; le  fer- 
blanc  n’offre  aucun  autre  inconvénient  que  de  se  rouiller  peu  à 
peu,  vers  les  soudures  d’abord , et  souvent  sur  une  grande  par- 
tie de  sa  surface  ; mais  alors  même  qu’il  est  parvenu  A cet  état 
d’altération  , il  ne  peut  communiquer  aucune  qualité  nuisible 
au  lait  ; il  en  est  tout  autrement  du  cuivre  jaune,  qui  peut  faci- 
lement donner  au  liquide  des  propriétés  vénéneuses  ; aussi  l’u- 
sage des  vases  de  ce  métal  a-t-il  été  proscrit  à Paris  par  les  or- 
donnances de  police  relatives  à la  vente  du  lait. 

L’altération  qu’éprouve  spontanément  ce  liquide  en  devenant 
plus  ou  moins  acide  et  se  coagulant,  doit  faire  désirer  de  trou- 
ver le  moyen  de  le  transporter  et  de  le  conserver  pour  la  con- 
sommation le  plus  long-temps  possible  ; mais  en  l’empêchant  de 
se  coaguler,  il  ne  faut  pas  lui  communiquer  des  propriétés  toxi- 
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qUcs.  Les  faits  suivants,  dus  à M.  Bouciiardat,  fourniront  à cet 
égard  toutes  les  données  nécessaires. 

Du  lait  recueilli  le  21  avril,  à quatre  heures  du  matin,  dans 
des  vases  en  ferblanc,  fut  chauffé  à l'ébullition  à quatre  heures 
du  soir,  et  versé  dans  des  vases  de  différentes  natures. 

Le  24,  le  lait  était  coagulé  dans  la  porcelaine,  le  verre,  puis 
le  plomb. 

Le  25  dans  les  vases  de  platine,  or  et  ferblanc. 

Le  26,  dans  l’étain,  puis  le  bismuth  et  l'antimoine. 

Le  27,  dans  le  soufre. 

Le  28,  dans  le  zinc. 

Le  30,  dans  le  cuivre  et  le  laiton. 

Le  8 juin,  du  lait  recueilli  k quatre  heures  du  matin , dans 
des  vases  de  verre , fut  partagé  immédiatement  dans  divers 
vases. 

Le  9 et  le  10, 11  n’y  avait  de  coagulation  dans  aucun. 

Le  11,  à cinq  heures,  coagulation  dans  la  porcelaine,  k midi 
dans  le  plomb. 

Le  12,  à cinq  heures,  coagulation  dans  le  platine,  k sept  heu- 
res dans  l’argent,  à dix  heures  dans  l'or,  à trois  dans  l’étain  , à 
onze  dans  le  ferblanc,  à minuit  dans  le  cuivre  étamé. 

Le  13,  à cinq  heures  du  matin,  dans  le  verre. 

Le  14,  dans  le  bismuth  et  l’antimoine. 

Le  16,  dans  le  zinc. 

Le  17  dans  le  laiton. 

Dans  le  cuivre  et  le  fer,  le  lait  se  dessèche  sans  se  coaguler. 

Le  lait  répandait  une  odeur  très  différente,  suivant  la  nature 
des  vases  ; celle  que  donnait  ce  liquide  conservé  dans  le  fer  était 
forte  et  caractéristique. 

Pendant  les  premiers  jours , le  lait  conservé  dans  le  cuivre 
ne  contenait  que  des  traces  demétal  ; mais  la  quantité  augmenta 
successivement  avec  rapidité. 

Du  lait  recueilli  dans  des  vases  de  ferblanc,  et  transvasé  dans 
le  verre  ou  l’étain , etc.,  se  conserve  moins  long-temps  que  s’il 
y avait  été  reçu  directement.  Le  lait  se  conserve  très  bien  dans 
le  soufre  ; mais  il  y devient  bientôt  acide,  et  se  coagule  par  la 
chaleur.  Les  vases  de  zinc,  antimoine,  bismuth,  laiton,  cuivre  et 
fer,  conservent  bien  le  lait;  mais,  k l’exception  du  fer,  ils  lui 
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communiquent  rapidement  dus  qualités  nuisibles;  ce  dernier  mé> 
tal  lui  donne  seulement  une  saveur  désagréable. 

Le  fromage  provenant  de  la  coagulation  du  lait  dans  ces  d't- 
yers  vase»,  présente  une  odeur  et  une  saveur  très  difféientes 
suivant  leur  nature.  Lts  moisissures  sont  également  dillérenles, 
et  après  quinze  jours  les  produits  ammoniacaux  prédominent 
dans  totus  les  métaux. 

Le  laiton,  très  facile  à travailler,  résistant  bien  au  transport, 
aux  chocs,  serait  donc  très  avantageux  pour  la  conservation  du 
lait;  mais  les  qualités  nuisibles  qu'il  est  susceptible  de  lui  com- 
muniquer par  la  moindre  négligence , doit  en  faire  proscrire 
l'emploi;  quant  au  zinc,  que  l’on  cherche  à faire  employer  à 
toutes  sortes  d'usages  , parce  q ie  la  quantité  que  le  commerce 
peut  fournir  surpasse  de  beaucoup  la  consommation,  il  est  en- 
core plus  facilement  altérable,  et  peut  donner,  sans  q l 'aucun  1 

caractère  bien  sensible  le  démontre  immédiatement  aux  yeux  , 
des  propriétés  plus  ou  moins  vomitives.  On  doit  doue  en  pro- 
scrire également  l’usage. 

Le  ferblanc  est  donc  le  seul  métal  que  l'on  puisse  employer 
avec  «me  entière  sécurité , mais  il  faut  éviter  le  transvasement 
du  lait,  qui  tend  toujours  à eu  faciliter  l’altération.. 

Le  lait,  comme  uu  grand  nombre  de  substances  organiques, 
même  celles  dont  l'altération  est  la  plus  facile,  se  conserva  nt 
très  bien  et  pendant  long-temps  , lorsqu'elles  sont  rbaulfees  à 
100°  dans  un  vase  qui  en  est  rempli  le  plus  complètement  pos- 
sible , eu  égard  à leur  dilatation.  Mais  par  l'agitation  qn  occa- 
sionne le  transport,  le  beurre  s’eu  sépare  malgié  tout  les  soins; 
conservé  par  ce  moyeu,  le  lait  n'olTre  pas  la  saveur  qu’il  pré- 
sente à l’état  naturel , à cause  de  l’élévation  de  température 
à laquelle  il  a été  soumis  ; mais  il  est  agréable  et  peut  devenir 
d'une  grande  utilité  dans  uue  foule  de  circonstances  Nous 
indiquerons  à l'article  Puoct  des  d'Appext  topt  ce  que  nous  au- 
rons à dire  à ce  sujet. 

Il  y a peu  d’années,  M.  Bracounot  a imaginé  un  procédé 
qui,  d’après  lui,  permettrait  de  se  procurer  avec  uue  grande 
facilité  une  espèce  de  couâerve  de  lait  dont  les  voyageurs  sur» 
tout  seraient  dans  le  cas  de  tirer  un  gi and  parti. 

Uu  b ire  de  lait , chaude  à 45»,  dans  lequel  on  verae  aaact 
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d'acide  hydrochloriqite,  très  faible,  pour  le  coaguler,  donne 
un  caillé  qui,  traité  à une  douce  chaleur,  par  2 gramme*  de 
carbonate  de  >Oude,  fournit  un  demi  litre  d une  espèce  de  crème 
ou  de  frangipane  qui , selon  M.  Braconnot,  peut  être  employée 
à la  préparation  de  divers  mets  foit  agréables  , et  qui,  dissoute 
et  sucrée,  donne  une  liqueur  plus  agréable  que  le  lait. 

Avec  son  poids  de  sucre,  cette  préparation  donne  une  espèce 
de  sirop  qui , étendu  d'eau  fournit  un  très  bon  lait. 

Enfin  , 1000  parties  de  bornage  blanc  ou  raillé,  chuulTrr.s 
pendant  quelques  instants  à i00°,  donnent  une  masse  élastique 
qui , lavée  à plu  leurs  reprises  à l'eau  bouillante,  pèse  environ 
ISO  ; si  après  l’avoir  bien  divisée,  ou  la  chauffe  avec  de  l’eau  et 
2,5  de  hicat  houate  de  potasse  , et  que  l’on  évapore  en  agitant 
cont  niielleiiieut , il  r<  ste  une  masse  molle  qui  se  dessèche  à 
l’air  et  donne  des  laines  d’un  blanc  jaunâtre  , demi-transparen- 
tes , d’une  saveur  agréable.  Cette  matière  est  extrêmement  so- 
luble daiis  l’eau;  elle  se  conserve  très  bien  à l’air;  sucrée  et 
aromatisée,  elle  pourrait  servir  de  nourriture  ; sa  dissolution 
chaude  colle  tris  solidement  la  porcelaine,  le  verre , le  bois,  la 
pierre;  du  papier  qui  en  est  enduit  ne  demande  qu’à  être  légè- 
rement humecté  pour  adhérer  foitcmcnl.  O11  peut  s’en  servir 
pour  donner  du  lustre  aux  étoifes.  31  Braconnot  peuse  que 
l’on  pourrait  utiliser  de  cette  manière  une  grande  quantité  de 
fromage  perdue  daus  les  localités  où  le  lait  est  abondant. 

Ou  .1  proposé  comme  moyen  de  conserver  le  lait  saut  empê- 
cher d’en  extiaire  la  crème  it  de  préparer  du  bon  bturre,  d’y 
mêler  par  pinte  1 cuillerée  à bourbe  d’une  eau  préparée  en 
distillant  12  livres  d'eau  avec  12  de  radis  sauvage  , et  retirant 
9 livres  du  produit.  Le  lait  se  conserve  huit  jours  sans  alté- 
ration et  les  iusectes  ne  peuvent  s’en  appocht  r. 

Dans  quelques  circoustanres  le  fait  devient  bleu  et  ne  donne 
plus  qu'un  beurre  mou  et  qui  est  rejeté  par  les-  consomma- 
teurs; un  assit  grand  nombre  d'expériences  ont  rte-  laites  pour 
rvcliei cher  les  causes  de  cette  singulière  altération;  il  paiait 
certain  qu'elle  est  due  à diverses  variétés  de  plantes  dont  les 
vaches  se  nourrissent. 

On  trouve  dans  b:  commerce,  sous  le  nom  de  lact  i/me  ou  lac- 
ténic,  du  lait  réduit  eu  pâte  riche,  par  l'évaporation  nu  moyen  de 
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l’air  froid  que  l’on  y fait  passer.  Cette  matière  représente  10  fois 
son  poids  de  lait.  Il  suffit  de  la  délayer  dans  l’eau  pour  re- 
produire le  lait , et  comme  la  matière  n’a  pas  éprouvé  l’action 
de  la  chaleur  , la  saveur  ne  s’en  trouve  pas  modifiée.  La  larto- 
• line  sc  vend  12  francs  le  kilogramme  représentant  120  litres  de 
lait  ; elle  offre  des  ressources  dans'les  voyages. 

A Paris  surtout  la  fraude  s’cxcerce  sur  le  lait  d’une  manière 
extrêmement  étendue  ; on  ne  vend  ce  liquide  qu’après  l’avoir 
écrémé,  et  on  y ajoute  souvent  une  émulsion  d’amandes  ou  de 
graines  de  chènevis.  Souvent  aussi  on  y mêle  de  la  farine  , et 
pour  le  colorer,  on  se  sert  de  jus  de  carottes,  d’une  petite 
quantité  de  curcuma , de  safran.  Rien  de  plus  facile  que  de  re*- 
connaître  la  présence  delà  farine;  l’espèce  de  dépôt  granuleux 
qui  s’attache  au  fond  du  vase  dans  lequel  on  fait  chaufferie 
lait , prend  une  belle  teinte  bleue  par  une  dissolution  alcooli- 
que d’iode. 

Le  lait  fournit  d’autant  plus  de  crème  qu’il  est  plus  pur.  Si 
on  opérait  sur  le  lait  d’une  seule  vache  -,  on  trouverait  d’énor- 
mes différences  suivant  la  saison  , la  nourriture  , l’époque  plus 
ou  moins  éloignée  dû  part;  mais  en  faisant  l’essai  sur  le  lait 
mélangé  d’un  grand  nombre  , on  trouve  des  moyennes  qui 
s’éloignent  peu.  On  se  sert  pour  cela , en  Angleterre , d'un 
tube  gradué  et  divisé  en  100  parties  , que  l’on  remplit  de  lait 
jusqu'au  zéro  ; après  un  repos  suffisant , et  quand  oa  ne  voit 
plus  la  couche  de  crème  augmenter,  on  mesure.  Avec  le  lait 
pur  la  couche  est  de  8 à 8,5,  — avec  i/3  d’eau  , 6,25,  — avec 
moitié  5 , et  avec  2/3  d’eau  , 3 centièmes. 

Pendant  l’été  , le  lait  tourne  très  facilement  à l’aigre  ; on 
peut  diminuer  de  beaucoup  son  altération  en  y ajoutant  une 
petite  quantité  de  carbonate  dè  soude  ou  de  magnésie.  L’acide 
acétique  qui  se  forme  est  saturé  par  la  soude  ou  la  magnésie. 
Dans  le. premier  cas  , le  carbonate  en  excès  reste  dissous  dans 
le  lait , si  la  quantité  d’acide  formée  est  insuffisante  ponr  le 
décomposer  en  entier;  dans  le  second,  il  faut  passer  le  lait 
pour  séparer  le  carbonate  de  magnésie  en  excès. 

H.  Gaultikr  de  Claobrt. 

LAITERIE.  ( Agric .)  Après  le  pain , a dit  Parmentier , l’article 
le  plus  essentiel  d’une  métairie  est  le  lait,  dont  les  produits 


iy  Google 


i LAITM1K.  . «g 

forment  partout  une  branche  de  commerce  plus  ou  moins  con- 
sidérable. La  laiterie  est  le  lieu  destiné  à déposer  et  à faire 
crémer  le  lait , pour  en  fabriquer  ensuite  du  beurre  et  des  fro- 
mages ; aussi  toutes  les  habitations  consacrées  A l’exploitation 
rurale  en  contiennent-elles  une  plus  ou  moins  grande  et  plus 
ou  moins  complète. 

On  en  distingue  de  trois  espèces  : 1°  les  laiteries  à lait  ; 2’  celles 
destinées  à une  fabrication  de  fromages  ; 3*  les  laiteries  disposées 
pour  la  fabrication  du  beurre. 

La  laiterie  à lait  n’est  le  plus  souvent  qu’une  pièce  à la  proxi- 
mité de  l’étable , exposée  au  nord , quelquefois  précédée  par 
un  petit  vestibule , intérieurement  garnie  de  tables  adossées 
au  mur  pour  déposer  dessus  les  vases  remplis  du  lait  qu’on 
livre  bientôt  aux  laitières;  elle  doit  être  tenue  fraîche  en 
été  ; et  d'ailleurs  , pendant  les  grandes  chaleurs , ou  peut  des- 
cendre le  lait  dans  les  caves  de  l’habiution,  lesquelles,  en  toute 
saison , oll  riraient  le  meilleur  emplacement  pour  une  laiterie  à 
lait. 

La  laiterie  à fromage  est  composée  de  trois  pièces  : 1°  la  lai- 
terie proprement  dite;  2°  la  chambre  aux  fromages;  3°  un  ves- 
tibule qui  les  sépare  et  les  tient  en  même  temps  en  communica- 
tion. La  chambre  au  lait  doit  être  voûtée  et  enfoncée  en  terre  le 
plus  qu’il  est  |K>ssibIe;  pavée  solidement  en  dalles,  dont  on  ne 
laisse  pas  les  joints  se  dégrader  par  les  lavages  journaliers,  et  dont 
les  eaux  doivent  avoir , par  le  ménagement  des  pentes  du  pavé, 
un  écoulement  facile  et  prompt  ; il  doit  y avoir  à portée  un  ma- 
gasin d’eau  suffisant  pour  le  service.  Le  vestibule,  garni  de 
tablettes  et  de  crochets  dans  son  pourtour,  doit  contenir  un 
four  neau  destiné  à échauffer  l’eau  nécessaire  à l’échaudage  et  au 
lavage  des  ustensiles.  Quant  A Ja  chambre  aux  fromages,  elle 
doit  être  exposée  au  midi , parce  que  c’est  en  hiver  qu’elle  con- 
tient la  plus  grande  quantité  de  fromage,  dont  une  température 
sèche  , entretenue  au  besoin  par  le  feu  iPun  poêle , assure  mieux 
la  conservation , et  garnie  de  rangs  de  tablettes  disposés  et  es- 
pacés entre  eux  pour  réunir  les  fromages  au  sortir  de  la  laiterie. 
U laiterie  à beurre  est  également  composée  d’une  pièce  voûtée 
ou  l’on  fait  crémer  le  lait,  et  où  l’on  conserve  le  beurre  ; d’une 
auiic  où  est  placée  la  baratte,  et  d’un  vestibule  contenant  iui 

vie 
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fourneau , des  tablettes  et  des  crochets , pour  échauder,  laver  et 
faire  sécher  les  vases  et  les  usteusiles. 

Ces  ustensiles  sont  cciix  qui  servent  1°  à traire  les  vaches  ; 

2"  à couler , contenir  et  transporter  le  lait  ; 3°  à battre  la  crème 
et  délaiter  le  beUrre  ; 4°  à saler  et  fondre  le  beurre  ; 5°  A cailler  . 
le  lait  et  faire  les  fromages.  Tous  ces  ustensiles  doivent  être 
passés  à Peau  dé  lessive  bouillante , ensuite  à Peau  fraîche , 
frottés  avec  Une  brosse , et  enfin  séchés  au  soleil  chaque  fois 
qu’on  s’eu  est  servi.  La  plus  exacte  propreté  doit  réguer  aussi  • 
dans  toutes  les  parties  de  la  laiterie,  et  pour  être  soumise  à une 
plus  grande  Surveillance , il  vaut  mieux  qu’elle  soit  placée  près 
du  fournil , où  la  fermière  a d’autres  soins  à remplir,  que  de  la 
vacherie,  où  elle  n’a  que  la  trayeuse  à surveiller.  Cette  opération 
de  la  traite  exige  cependant  des  soins  particuliers.  L’animal 
brusqué  devient  revêche,  et  donne  moins  de  lait  ; la  compressiou 
trop  forte  du  pis  expose  souvent  la  vache  à se  dessécher , ou  à 
perdre  un  oti  deux  mamelons;  il  faut  encore  que  la  trayeuse  ait 
un  caractère  doux;  elle  doit,  avant  la  traite  , se  laver  les  mains, 
èpdngerlépisetles  trayons  avec  de  Peau  froide  pour  les  raffermir, 
êt  noh  avec  de  Pfciii  chaude , être  sur  elle  d’une  grande  pro- 
preté , conduire  doUcenient  la  inain  depuis  le  haut  du  pis  jusqu’en 
bas  sans  interruption , tirer  alternativement  les  deux  mamelons 
du  tn'ème  côté  et  les  deux  du  côté  opposé , changer  d’un  instant 
à l’autre,  et  obtenir  ainsi  exactement  jusqu'à  la  dernière  goutte 
de  lait  SanS  causer  adciine  inquiétude  à l’animal.  (Voy.  aussi 
lés  articles  Beurre  et  Fromage.  1 Soulange  Bodik. 

LAITIERS.  ( Chitnic  industrielle.)  Dans  la  fabrication  de  la 
fonte  , dans  les  hauts  comme  dans  les  bas  fourneaux,  ainsi  que 
dans  l'affinage  du  fer,  il  sc  produit  des  quantités  considérables 
dé  scories  que  l’on  fait  couler  bu  que  l’on  enlève  suivant  leur 
nature.  (Voy.  HaUT-foürnéàu. ) Des  tuasses  énormes  de  ces 
produits  existent  dans  Joutes  les  localités  où  se  trouvent  beau- 
coup de  forges;  l'on  ne  les  utilisé  pa%  généralement.  On  peut 
cependant  se  servir  des  laitiers  de  hauts-fourneaux  pour  fa- 
briquer deS  briques  ou  d’autres  objets,  mais  tous  ne  sont  pas 
susceptible^  de  servir  à cet  usâgb.  Les  laitiers  qui  ne  renfer- 
îitèrtt  qii’une  très  faible  proportion  de  silicate  de  fer  sont  très 
réfractaiics  et  résistent  parfaitement  à l’action  de  la  chaleur, 


/ LAITIERS.  5! 

de  l’air  et  de  l'humidité,  de  sorte  que  l’on  peut  les  employér 
à la  fabrication  de  briques  qui  peuvent  entrer  dans  la  construc- 
tion des  fourneaux  et  des  parties  des  bâtiments  inférieures 
. au  sol.  ï'  J 

Eu  Suède,  on  a depuis  long- temps  fait  usage  de  ces  laitiers  • 
Garney  s’exprime  ainsi  à leur  sujet  : « Un  haut-fourneau  con- 
struit avec  des  briques  clè  laitier,  que  l’on  peut  aussi  employer 
avec  un  plus  ou  moins  grand  avantage  à leur  revêtement  inté- 
rieur, offre  tant  d'avantages  qu’on  ne  peut  le  comprendre  dans 
la  classification  des  grès  et  des  différentes  roches.  Quelques  unes 
de  ces  briques  sont  si  réfractaires , notamment  celles  que  l’on 
obtient  aVec  des  minerais  fondus  sans  une  addition  notable  de 
castine,  qu’elles  surpassent  en  bonté  la  plupart  des  pierres  que 
l’on  eiriploie  ordinairement  dans  la  construction  des  parois  des 
fotirneaiix  ; dans  les  districts  de  Danémora  et  de  Lindes , oh 
voit  de  pareils  fourneaux  qui  soutiennent  huit  à dix  fondages 
sans  aucune  réparation.  D'autres  briques , au  contraire,  fon- 
dent assez  facilement.  Dans  les  endroits  où  l’on  s’en  procure 
de  réfractaires,  il  ne  faut  pas  négliger  de  s’en  servir,  car  on 
ne  peut  rien  avoir  de  meilleur  /narché.  Aussi  j’engage  tous 
ceux  qui  auraient  un  laitier  assci  bon  pour  cet  usage  à l’em- 
ployer; câf  tes  briques  que  l’on  fait  avec  ont  à certains 
égards  plus  d’avantages  que  les  autres  matériaux;  mais  on 
ne  doit  pas  s’en  Se  r Vit,  à l’exception  d’un  cas  de  nécessité,  pour 
■le  gueulard , parce  quê  l’alternative  du  froid  et  du  chaud  les  y 
détruit  bientôt.  » 

Les  briques  de  laitier  les  plus  réfractaires  ^oviehnent  de 
mihèrais  froids,  lion  corrosifs,  et  qui  n’exigënt  pas  de  fondants 
ou  êti  detnandeht  peu.  Les  laitiers  bons  pour  cet  Usage  sont 
gris,  compactes,  un  peu  bulleux  , à cassure  paüteusc , et  d’un 
aspèct  'Sec. 

Viennent  ensuite  les  laitiers  blancs,  en  partie  raydnhés,  eu 
partie  complétés,  théléS  d’üh  petr  de  laitier  vert. 

Les  laitiers  très  vitreux  et  verts,  provenant  des  minerais  fti- 
ïibles  et  chauds  et  des  minerais  oligistes , qni  exigent  une  addi-c 
tion  de  castiné  , ainsi  que  les  laitiers  blancs  de  cette  deriiïére 
vàftêté  de  minerais , ne  fournissent  pas  des  briques  assez  ré- 

4- 
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fractaires  pour  les  hauts-fourneaux , niais  très  solides  pour  la 
construction. 

Les  rainerais  à gangue  d’Actinote  , avec  un  peu  de  chaux,  et 
quelquefois  des  grenats  rouges,  fournissent  un  bon  laitier.  C’est 
lorsque  le  fourneau  marche  en  fonte  grise  que  les  laitiers  sont 

les  meilleurs. 

Quand  le  fourneau  est  surchargé  de  rainerais , les  laitiers 
ne  sont  pas  de  bonne  qualité  ; ceux  qui  proviennent  des  pre- 
mières charges  après  la  coulée  ne  sont  pas  assez  fluides  ni  purs, 
non  plus  que  ceux  que  l’on  obtient  quand  il  est  tombé  dans 
l’ouvrage  une  grande  quantité  de‘minerai,  ni  celui  de  lialage. 
Le  laitier  qui  coule  sur  la  dame , et  celui  qui  vient  après  la 
coulée,  sont  les  seuls  que  l’on  puisse  employer. 

On  prépare  les  briques  dans  un  moule  en  fer  formé  d'une 
plaque  de  fond,  d’un  rebord  mobile  et  d’une  plaque  supé- 
rieure garnie  d’une  anse.  Au  moyen  d’une  coulée  tracée  dans  le 
sable  qui  recouvre  la  dame , on  fait  parvenir  le  laitier  dans  le 
moule,  et  après  avoir  posé  le  couvercle,  un  ouvrier  monte  des- 
sus, et  le  comprime  de  toutes  ses  forces.  Il  faut  mieux  laisser 
refroidir  la  brique  dans  le  moule  que  de  jeter  de  l’eau  sur  la 
plaque  supérieure,  ce  qui  risque  de  la  faire  fendiller. 

Les  revêtements  eu  briques  de  laitier  ont  offert  les  avan- 
tages suivants  : la  durée  a été  plus  grande  que  celle  des  bri- 
ques réfractaires',  M.  Liedbeck  en  a vu  servir  à dix-huit 
fondages  de  vingt  semaines  chacun.  Ils  sont  plus  solides  et 
moins  chers  ; d’après  lui , les  briques  ne  reviennent  pas  à plus 
de  19  c. 

En  recuisaft  les  matières  vitreuses  et  les  soumettant  à un  re- 
froidissement très  lent,  on  diminue  de  beaucoup  leur  propen- 
sion 3 se  fendre  ; comme  on  trouve  très  facilement  moyen  d’exé- 
cuter ce  recuit  avec  la  chaleur  perdue  du  haut-fourneau,  il  est 
très  utile  de  l’y  appliquer. 

Toute  espèce  de  laitier  bien  fluide  peut  être  employé  pour  la 
fabrication  des  briques  ordinaires , excepté  ceux  qui  renferment 
odes  sulfures;  on  peut  aussi  les  employer  à la  confection  de 
carreaux  pour  le  carrelage  des  appartements , dont  l’usage  se- 
rait très  bon  pour  garnir  les  murs,  ou  du  moins  leur  partie  in- 
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férieure,  pour  les  pièces  situées  dans  les  parties  basses  des  mai- 
sons , et  où  règne  habituellement  une  plus  ou  moins  grande 
humidité. 

Dans  un  grand  nombre  de  localités,  on  pourrait  ainsi  utiliser 
des  matières  entièrement  perdues , et  dont  l'accumulation  est 
une  sôuree  d’inconvénients  pour  les  établissements  qui  les  four- 
nissent. H.  Gaoltier  de  Claobry. 

LAITON.  ( Chimie  industrielle.)  Le  cuivre,  allié  avec  des  quan- 
tités convenables  de  zinc,  forme  le  laiton,  très  utile  dans  divers 
arts  ; rarement  le  laiton  est  formé  seulement  de  cuivre  et  de 
zinc‘;  de  petites  quantités  de  plomb,  de  fer  et  d’étain  s’y  ren- 
contrent presque  toujours , et  lui  communiquent  quelques  pro- 
priétés particulières. 

Le  laiton  est  d’un  jaune  d’or  plus  ou  moins  vif,  ductile, 
malléable,  et  susceptible  d’être  rétreint  à froid;  cassant  à chaud, 
facilement  fusible,  et  pouvant  être  coulé  en  moules. 

Le  laiton  a une  densité  plus  grande  que  celle  de  ses  compo  - 
sants;  elle  varie  de  8,20  à 8,90  environ,  selon  les  proportions 
de  cuivre  qu’il  renferme;  quand  on  plonge  dans  l’eau  le 
laiton  rougi , sa  dureté  et  sa  ténacité  diminuent,  ainsi  que  sa 
densité  ; cet  alliage  est  moins  altérable  par  l'air  que  le'  cui- 
vre pur. 

On  voit , d’après  les  indications  précédentes , que , suivant 
l'usage  auquel  on  le  destine,  le  laiton  doit  avoir  une  composi- 
tion particulière. 

Les  pièces  qui  doivent  être  tournées,  et  surtout  martelées, 
exigent  un  alliage  un  peu  sec,  afin  qu’il  ne  graisse  pas  les  outils. 
L’analyse  a fait  voir  que  tous  ceux  qui  sont  recherchés  par  les 
ouvriers  pour  ce  genre  de  travail , renferment  de  61  à 65  de  cui- 
vre, de  36  à 38  de  zinc,  2,5  à 2,15  de  plomb , et  0,25  à 0,40 
d’étain. 

Le  laiton  destiné  à la  tréfilerie  doit  avoir  le  plus  possible  de 
ténacité  ; la  composition  suivante  paraît  offrir  de  bons  résultats  : 
cuivre  64  à 65,  zinc  33  à 34,  étain  et  plomb  0,8. 

La  proportion  de  cuivre  doit  être  encore  augmentée  dans 
le  laiton  destiné  au  travail  du  marteau;  cet  alliage  ne  s’é- 
tirant bien  que  quand  il  renferme  environ  70  de  cuivre  et  30 
de  zinc. 
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Nous  avons  indiqué,  à l’article  Doreur  , la  meilleure  compo- 
sition des  alliages  destinés  à ce  genre  de  travail. 

Ce  n’est  presque  jamais  avec  du  cuivre  et  du  7.inc  purs  que 
l’on  fabrique  les  laitons , et  très  fréquemment , pour  les  besoins 
du  commerce,  on  cou|e  beaucoup  de  pièces  avec  de  la  mitraille 
prntlttnte , ou  potin  ; il  en  résulte  (les  alliages  assez  variables 
dans  leur  composition , mais  qui  rentrent  à peu  près  dans  les 
suivants  : cuivre  72,  zinc  25  , plomb  2,  étain  1.  Cet  alliage  est 
dur,  mais  peu  ductile. 

Un  assez  grand  nombre  de  pièces  des  garnitures  d'armes 
sont  confectionnées  avec  du  laiton  composé  de  80  cuivre,  17 
zinc,  et  3 étain,  dont  le  grain  est  fin,  et  qui  offre  beaucoup 
d’éclat. 

Nous  renvoyons  à l’article  Monuments  df.  bronze  ce  qui 
a rapport  à l’alliage  qui  paraît  préférable  pour  cette  applica- 
tion. 

Divers  autres  alliages  de  cuivre  et  de  zinc  sont  ou  pourraient 
être  employés  dans  les  arts,  à cause  de  leur  belle  teinte.  On  en 
fait  surtout  usage  pour  la  fabrication  de  différents  objets  d’orne- 
ments, sous  le  nom  de  similor,  alliage  du  prince  Robert , tom- 
bac, etc. 

En  fondant  ensemble  les  proportions  suivantes  des  deux  mé- 
taux, on  obtient  les  résultats  suivants  : 


Cuivre  100,  zinc  100.  La  moitié  du  zinc  se  brûle  ou  se  volati- 
lise ; l’alli3ge  est  inattaquable  à la 
lime;  cassant,  grenu,  jaune. 


— 100,  T- 

80.  D se  volatilise  peu  de  zinc  ; l’alliage  est 

semblable  au  précédent. 

— 100,  — 

33.  D se  volatilise  moins  de  zinc;  l’alliage 

est  un  peu  malléable,  grenu,  jaune; 

la  lime  l’attaque  un  peu. 

— . 100,  — 

25.  Il  se  brûle  encore  moins  de  zinc  ; l’al- 

liage est  jaune,  à cassure  unie;  il 

s’étend  sous  le  marteau  et  peut  être 

•i  • ..  • 

v , i j 

lime. 

100,  — 

■*  *•  Tf'-r,  i?- 

20.  Il  se  brûle  encore  moins  de  zinc  ; ou 

r— 0i§4iz 


— 100,  — 

— 100,  — 

, ■ *1 

— 100,  — 

100,  — 
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obtient  un  alliage  malléable , à cas- 
sure brillante,  d’un  beau  jaune. 

16.  Il  se  perd  k peine  de  zinc,  la  couleur 
est  très  belle  ; l’alliage  est  malléa- 
ble et  facile  à limer. 

14.  Alliage  jaune,  brillant,  malléable  fa- 

■ * ■ '.»  ••  |«  * * /.*'■*  "A  *»  1»J> 

cite  a limer. 

12.  Alliage  d’un  grain  plus  fin  , facile  à li- 
mer, malléable,  de  couleur  d’or. 

8 à 9.  Alliage  facile' à limer,  très  malléa-' 
ble,  d’un  grain  tr&s  fin,  et  d’qne 
‘ belle  couleur  d’or. 

t , ..  . • i ■ r t ».  i ••  i ! * 

Le  laiton  se  fabrique  en  grandes  quantités,  soit  en  alliant  di- 
rectement le  zinc  et  ïe  cuivre.  procédé  généralement  suivi  main- 
tenant en  Angleterre  et  en  France,  soit  enfondant  le  cuivre 
avec  de  la  calamine  grillée. 

Le  cuivre  préférépour  cette  fabrication  est  celui  de  DrOnthein 
en  Norwége. 

Quand  on  peut  se  procurer  des  cadmies  ou  trias  provenant  des 
hauts-fourneaux  où  l’on  traité  des  minerais  de  ferzincifèrés  , 
on  les  fait  Servir  àf  la  fabrication  du  laiton. 

^ La  calamine,  ou ‘oxide  de  zinc  plus  ou  moins  silicaté  ét  fer* 
rifère,  est  souvent  employé  ; on  peut  aussi  Se  servir  de  blende, 
ou  sulfure  de  zinc,  et  presque  toujours  on  fait  rentrer  dans'la 
fabrication  des  quantités  plus  où  moins  considérables  de  mi- 
traille. •<  " V ■ ‘ 1 ■’*  / 

Si  ta  calamine  ne  renfermait  pas  de  silice,  elle  pourrait  Se  ré- 
duire entièrement  dans  la  fabrication  du  laiton  ; mais  le  silicate 
de  zinc  n’est  pas  réductible  par  la  chaleur,  et  cbmnie  il'ÿ'a  des 
variétés  de  calamine  qtfi , pour  66,69  ou  64  d’oxide  de  zinc, 
renferment  de  2,6  à Ï2  et  19  die  silice,  il  est  facile  de  voir  com- 
bien différemment  elles  doivent  se  conduire  à la  fbiite.  Toutes 
les  calamines  renferment  de  l’àcide  cai-bOni  que , mais  en  pro- 
portions très  différentes.  Le  grillage  de  la  calamine  s’opère  dans 
des  fours  ou  en  tas;  if  est  nécessaire  pour  détruire  la  cohésion  de  * 
U matière.  T fnr.-, 
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Lorsqu’on  se  sert  de  calamine  pour  la  préparation  du  laiton, 
il  n’est  pas  possible  d’y  faire  entier  plus  de  27  à 28  p.  0/0  de 
line  ; si  la  proportion  de  ce  métal  doit  être  plus  grande , on 
ajoute  à la  fonte  une  certaine  quantité  de  métal;  autrefois 
même  on  faisait  l’opération  en  deux  fois  ; on  fabriquait  d’abord 
un  alliage  à 20  p.  0/0  de  zinc,  connu  sous  le  nom  d 'arcot,  et  on 
le  fondait  ensuite  pour  y porter  la  quantité  convenable  de  ce 
métal.  On  aperçoit  immédiatement  les  inconvénients  de  ce 
genre  de  travail  ; comme  ce  procédé  est  encore  suivi , nous  le 
décrirons  rapidement. 

On  fond  ensemble  30  kilog. -de  cuivre  rosette  de  Drontbein  , 
20  de  calamine  grillée,  10  de  kiess , et  lfi  de  charbon  de  bois  ; 
l’on  obtient  37,5  kilog.  d’arcot;  suivant  que  l’on  y eut  ensuite 
obtenir  du  laiton  sec , pouvant  se  tourner  et  se  fendre,  sans  se 
déchirer,  ou  un  laüon  gras  qui  se  déchire  , on  opère  comme  il 
suit  : 

Pour  le  laiton  sec  , que  l’on  coule  en  planches,  dites  plates  , 
ou  en  bandes  de  7.  lignes  d’épaisseur,  auxquelles  ou  donne  le 
nom  de  bandes  de  fil,  on  emploie  12  kilog.  cuivre  rosette , 
9 mitraille  jaune,  20,5  arcot,  30  mélange  de  calamine  et  kiess  , 
16  charbon  de  bois , et  quand  la  matière  bien  fondue  est  réu- 
nie dans  un  seul  pot , on  ajoute  3 kilog.  de  zinc  en  fragments  : 
on  obtient  51  kilog.  de  laiton  , renfermant  65,4  de  cuivre , et 
34,6  de  zinc,  plomb  et  étain. 

Pour  une  fonte  ou  presse  pour  épingles,  on  fond  15  kilog. 
cuivre  rosette,  5 mitraille  jaune,  20  arcot,  30  mélange  de  ca- 
lamine et  de  kiess,  et  16 charbon  de  bois,  et  on  ajoute  à la  fin 
4 kilog.  de  zinc. 

Quand  on  opère  la  combinaison  directe  des  deux  métaux,  on 
inet  au  fond  des  pots  le  zinc  en  morceaux,  et  on  le  recouvre  de 
cuivre  grenaillé  ou  en  morceaux  : la  grenaille  |>arait  offrir  plus 
d’avantages  pour  la  facilité  de  la  fusion.  . . 

La  température  à laquelle  se  trouve  l’alliage  au  moment  de 
la  coulée  exerce  aussi  une  grande  influencesur  la  bonne  qualité 
des  plaques  obtenues  : quand  elle  est  trop  basse , l’alliage  offre 
beaucoup  plus  de  pailles.  » < - < •. 

On  fait  ordinairement  le  laiton  en  deux  opérations  ; mais  on 
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peut  l’obtenir  en  une  seule  en  projetant  dans  le  bain  de  cuivre 
le  zinc  chauffé  au  rouge  naissant,  ou  de  l’alliage  renfermant  déjà 
la  moitié  du  zinc  qu’il  doit  contenir. 

C’est  toujours  dans  des  creusets  ou  pots  que  l’on  fabrique  le 
laiton.  Ces  pots  sont  placés  dans  un  four  circulaire,  voûté;  la 
voûte,  hémisphérique  ou  conique,  porte  une  ouverture  garnie 
d’un  cercle  en  fer  ; sur  la  sole  est  posée  une  plaque  de  fonte 
percée  de  huit  trous  donnant  passage  à autant  de  tuyaux  en 
fonte,  de  6 à 7 centimètres  de  diamètre , dont  l’extrémité  sur 
périeure  s’élève  au-dessus  de  la  plaque  ; celle-ci  est  recouverte 
d’une  couche  d’argile  réfractaire,  de  6 à 8 centimètres  ; les  huit 
creusets,  placés  à égales  distances  les  uns  des  autres,  ont  21  cen- 
timètres de  diamètre  à la  partie  supérieure,  et  48  centimètres  de 
hauteur  ; ils  sont  légèrement  coniques  ; ils  contiennent  50  à 
60  kilog.  de  laiton.  On  remplit  le  four  de  houille , en  ayant 
soin  de  ne  pas  en  laisser  tomber  sur  les  buses;  au  bout  de  six  à 
sept  heures,  la  température  est  au  rouge  blanc;  on  fait  une 
nouvelle  charge  de  bouille , et , après  dix  heures  environ , le 
laiton  est  achevé.  On  enlève  de  la  surface  du  bain  les  crasses,  et 
on  réunit  tout  l’alliage  dans  un  même  pot  ; on  écréme  exacte- 
ment, et  on  verse  dans  le  moule. 

Ces  moules  sont  fonnés  habituellement  de  deux  plaques  de 
granit  écartées  à la  distance  convenable  par  un  cadre  en  fer  qui 
laisse  d’un  côté  Une  ouverture  pour  la  coulée;  la  pierre  de  fond 
repose  sur  des  pièces  de  bois  ; la  pierre  supérieure  peut  être  en- 
levée au  moyen  d’une  grue  ; on  préserve  le  granit  de  l’altéra- 
tion qu’il  éprouverait  par  la  chaleur  au  moyen  d’une  cou- 
che d’argile  que  l’on  étuve  fortement. 

Les  plaques  de  laiton  présentent  de  9 à 1 4 millimètres  d’é- 
paisseur, sur  1 mètre  et  66  centimètres  ; après  avoir  été  rognées, 
on  les  découpe  en  bandes  qui  ont  ordinairement  166  millimè- 
tres de  largeur  , et  on  les  lamine  à froid  ; après  deux  à trois 
passes,  le  laiton  doit  être  recuit  et  laminé  de  nouveau  par 
trousses  de  quatre  et  de  huit,  comme  la  tôle  et  le  cuivre.  ;; 

Le  r ecuit  est  bien  plus  indispensable  pour  le  laiton  que  poul- 
ies autres  métaux  ; il  s'opère  dans  deux  espèces  de  fours  : les. 
uns  avec  deux  chauffes  placées  aux  extrémités,  et  les  produits 
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de  la  combustion  se  dégagent , soit  par  des  carneaux  prati- 
qués à la  voûte , soit  par  une  hotte  placée  antérieurement , 
comme  dans  les  fours  de  boulangers  ; ces  fours  ont  4 mètres 
de  longueur,  lçs  autres  jusqu’à  8m,33  sur  Im,66;  de  chaque 
côté  de  la  sole, ‘portant  un  petit  mur  de  5 à 6 centimètres  de 
hauteur  et  un  petit  chemin  en  fer,  règBe  une  grille  de  33 
centimètres;  la  voûte  , établie  sur  une  courbe  d’un  très  grand 
diamètre , porte  plusieurs  carneaux  communiquant  avec  une 
cheminée.  Aux  deux  extrémités  du  four  se  trouvent  des  portes 

rUi  ■ r . ■ s » 

en  fonte. 

On  introduit  les  plaques  de  laiton  , dont  la  longueur  va  jus- 
qu’à 8 mètres,  sur  un  chariot  que  l’on  fait  glisser  sur  le  chemin 
dç  fer  en  l’élevant  avec  une  grue. 

La  blende,  ou  sulfure  de  zinc , fort  répandue  dans  quelques 
localités,  peut  aussi  servir  a cette  fabrication.  On  la  réduit  en 
poudre  sous  une  meule  verticale,  et  on  la  grille  sur  la  sole  d’un 
four  à réverbère,  à une  température  insuffisante  pour  volatili- 
se? le  zinc,  en  l’agitant  à diverses  reprises. 

En  suivant  le  procédé  ordinaire  de  fabrication , on  a obtenu 
des  résultats  analogues  à ceux  que  fournit  la  calamine  , mais  en 
supprimant  la  préparation  de  l’arcot.  La  fonte  directe  a fourni 
de  très  bon  laiton  , renfermant  seulement  nu  peu  moins  de 
plomb  que  celui  que  donne  la  calamine  : avec  28k,5  de  cuivre 
rosette,  9 de  mitraille  jaune , 30  de  blende  grillée,  15  de  char- 
bon de  bois.  éïS  de  l'tnc,  pour  une  planche  à épingles';  et  35,5 
de  cpiyie  , 6 mitraille  jaune,  30  blende  grillée,  15  charbon  de 
bois,  eto  iijë  zinc,  on  a eu  104  kilog.  de  laiton,  renfermant  pa- 
reillement 65  de  cuivre  cohtre34  de  zinc. 

Analtse  du  laiton.  Divers  procédés  cmt  été  indiqués  pour  l’a- 
nalyse du  laiton;  le  meilleur  est  le  suivant  : on  dissout  une  quan- 
tité pesée  de  l’alliage  dans  l’acide  nitrique  pur,  on  évapore  pour 
chasser  le  grand  excès  d’acide,  on  reprend  par  l’eau  : si  le  laiton 
contenait  de  l’ctain,  celui-ci  reste  sous  forme  d’oxyde,  que  l’on 
calcine  et  que  l’on  pèse  après  l'avoir  bien  lavé  ; on  verse  dans  la 
liqueur  un  peu  de  sulfate  de  soude,  on  évapore  presque  à sec,  et 
on  reprend  à froid  par  l’eau  ; le  sulfate  de  plomb  est  séparé  par 
le  filtre,  lavé,  rougi  et  peséj;  dans  la  liqueur,  on  fait  passer  un 
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grand  excès  de  gaz  hydrosulfurique,  ce  que  l’on  reconnaît  à la 
décoloration  complète  de  la  liqueur,  et  à l’état  opalin  qu’elle  pré- 
sente; on  la  jette  sur  un  filtre  en  opérant  le  plus  rapidement  pos- 
sible, et  on  lave  le  sulfure  avec  de  l'eau  chargée  d’acide  hydrosul- 
furique;  «ans  cette  précaution,  une  partie  du  sulfure  passerait  à 
l’état  de  sulfate,  qui  se  dissoudrait.  Le  filtre  avec  le  sulfure  est 
séché  et  brûlé  dans  un  creuset  de  porcelaine  ; ou  y ajoute  un 
peu  d’acide  nitrique  pour  oxyder  le  cuivre  qui  aurait  pu  être 
réduit  par  le  papier;  on  fait  rougir  et  on  pèse  chaud;  enfin, 
on  verse  dans  la  liqueur  bouillante  un  petit  excès  d'une  dis- 
solution de  carbonate  de  potasse  , on  évapore  à sec , et  on  re- 
prend .par  l'eau.  Le  carbonate  de  zinc  obtenu  est  bien  lavé, 

. séché  et  pesé. 

100  parties  d’oxyde  d'étain  indiquent  78,8  ■ 

100  — de  sulfate  de  plomb  68,38 

100  — d’oxyde  de  cuivre  79,8 

100  — de  carbonate  de  zinc  51,71 

Si  le  laiton  renfernjai;  du  fer,  il  resterait  dans  la  liqueur  avec 
. le  zinc  après  la  précipitation  par  l’acide  hydrosulfurique  ; dans 
ce  cas,  le  carbonate  , au  lieu  d’être  blanc  , serait  jaune  , ou  du 
moins  prendrait  cette  teinte  à l’air;  en  recommençant  alors 
l’essai , on  ferait  bouillir,  avec  un  excès  d’acide  nitrique , la 
liqueur,  précipitée  par  l'acide  hydrosulfurique , ou  bien  on  y 
ferait  passer  un  courant  de  chlore;  la  liqueur  bien  bouillie, 
pour  chasser  l’excès  d’acide  , on  y ajouterait  un  peu  d'ammo- 
niaque, de  manière  qu’une  goutte  y formât  un  léger  louche , 
et  on  y verserait  du  succiuate  d'ammoniaque  , ou  mieux  de 
soude;  le  fer  serait  entièrement  précip.té;  on  calcinerait  le 
précipité,  bien  lavé,  en  v ajoutant  cpielq 
nitrique  ; 100  parties  d’oxyde  renferment  6' 

H.  Gaultikr 

LAMBOURDE.  Yoy.  Planches. 

LAMBRIS.  On  appelle  ainsi  des  revêtements  en  menuiserie 
appliques  contre  les  murs.  On  distingue  1*  les  lambris  d’appui , 
qui  ne  s’élèvent  cju’à  environ  un  mètre  au-dessus  du  sol  ; 2°  les 
{ambris  de  hauteur  ^ qui  sont  placés  au-dessus  de  ceux  d’appui , 
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et  s'élèvent  ordinairement  dans  toute  la  hauteur  de  la  pièce. 
Voir  Menuiserie. 

On  donne  également  ce  nom  aux  recouvrements  en  plâtre 
qu’on  pratique  ordinairement  sous  la  partie  rampante  des  com- 
bles à l’intérieur  des  pièces  qu’on  veut  rendre  susceptibles  d’être 
habitées.  Voir  Toit.  Courue». 

LAMINOIRS.  ( Administration . ) L’intérêt  public  exige  que 
les  précautions  les  plus  multipliées  soient  prises  pour  prévenir 
la  fabrication  de  la  fausse  monnaie;  on  doit  donc  porter  une 
surveillance  attentive  sur  tous  les  appareils  pouvant  servir  à 
cétte  fabrication.  C’est  pourquoi  on  ne  peut  faire  usage  d’un 
laminoir  sans  en  avoir  obtenu  l’autorisation,  à Paris,  dit  préfet 
de  police,  et  du  maire  dans  les  autres  villes. 

Il  est  défendu  de  fabriquer  aucune  de  ces  machines  pour  un 
individu  qui  ne  justifierait  pas  qu’il  est  autorisé  à en  faire 
usage , et  cette  autorisation  doit  être  laissée  aux  fabricants  , 
pour  qu’ils  puissent  en  justifier  à toute  réquisition  , sous  peine 
de  confiscation  et  de  1,000  fr.  d’amende. 

Les  demandes  en  autorisation  doivent  être  accompagnées  d’un 
plan  indiquant  les- dimensions  du  laminoir,  et  d’un  certificat  du 
maire  ou  du  commissaire  de  police  attestant  l’existence  de  l'é- 
tablissement et  le  besoin  qu’on  peut  y avoir  de  cette  machine. 

En  cas  de  changement  de  domicile  , on  doit  en  prévenir  le 
commissaire  de  police  du  quartier  , si  on  ne  change  pas  de 
quartier,  et  dans  le  cas  contraire , les  commissaires  de  police 
des  quartiers  ancien  et  nouveau. 

f Ceux  qui  veulent  cesser  de  faire  usage  d’un  laminoir  sont 
tenus  d’en  faire  la  déclaration,  et  ils  ne  peuvent  le  vendre  qu’à 
ceux  qui  sont  autorisés  à s’en  servir. 

Les  laminoirs  doivent  être  placés , dans  les  ateliers,  aux  en- 
droits les  plus  apparents,  et  sur  la  rue,  autant  que  possible  ; on 
doit  les  tenir  dans  un  endroit  fermant  à clef  lorsqu’on  ne  s’en 
sert  pas. 

Les  dispositions  qui  précèdent  sont  extraites  des  lettres-pa- 
tentes du  28  juillet  1783,  maintenues  par  l’arrêté  du  gouver- 
nement du  3 germinal  an  ix.  Ad.  Trébuchet. 

LAMINOIR.  (Afccanir/ue.'J  On  désigne  sous  ce  nom,  comme 
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sa  signification  propre  l’indique , les  machines  destinées  à ré- 
duire les  métaux  en  lames;  cependant  on  appelle  aussi  lami- 
noirs les  cylindres  qui,  dans  les  forges  anglaises,  sont  employés  à 
la  fabrication  des  fers  en  barres.  Loin  de  rectifier  cette  erreur 
technique , nous  l’accepterons,  en  considérant  que  la  théorie 
et  l’effet  pratique  de  ces  deux,  machines  se  confondent  en  pres- 
que tous  les  points,  et  nous  les  traiterons  dans  le  même  article. 

Ce  fut  sous  Henri  II  qu’ Antoine  Brucher  ou  Bruckner  eut 
l’idée  de  substituer  l’action  des  cylindres  tournants  à celle  du 
marteau,  dans  la  production  des  lames  métalliques.  Sa  machine 
fut  employée  pour  la  première  fois  à la  Monnaie  de  Paris  en 
1553  ; et  c’est  à tort  qq’on  a attribué  l’invention  du  laminoir  à 
Aubry  Olivier,  qui  n’était  que  le  gardien  ou  le  conducteur  de 
cette  machine. 

Ln  laminoir,  quelle  que  soit  la  nature  du  métal  sur  lequel  il 
doit  agir , se  compose  essentiellement  de  cylindres  de  révolu- 
tion , placés  parallèlement , assujettis  à se  mouvoir  en  sens  in- 
verse deux  à deux,  et  susceptibles  de  s’éloigner  ou  de  se  rappro- 
cher l’un  de  l’uutre,  afin  qu’on  puisse  régler  à volonté  l’épaisseur 
de  la  laine  que  l’on  veut  produire.  Ces  cylindres  portent  chacun 
à leurs  extrémités  des  tourillons  d'un  très  fort  diamètre  sur 
lesquels  ils  effectuent  leur  mouvemept  de  rotation.  Comme 
nous  le.verrons  plus  tard,  pendant  l’opération,  les  cylirfdrcs 
tendent  à s'éloigner  l’un  de  l’autre  arec  un  effort  très  considé- 
rable. -Pour  les  maintenir  à une  distance  invariable , on  place 
leurs  tourillons  dans  une  espèce  de  châssis  en  fonte  qui  prend 
le  nom  de  cage,  et  qui , pour  s’opposer  à cet  effet , a ordinaire- 
ment des  dimensions  excessivement  fortes.  Dans  l’intérieur  des 
cages  on  dispose  des  pièces  en  fonte  qui  ont  pour  but  de  rece- 
voir une  garniture  en  cuivre,  ou  coussinet,  dans  lequel  tournent 
les  tourillons  des  cylindres.  Ces  pièces  s’appellent  empoise  et 
doivent  être  mobiles  dans  la  cage  pour  permettre  un  règlement 
facile.  Les  cages  d’un  laminoir  sont  posées  sur  une  plaque  de 
fondation  en  fonte  et  fixées  au  moyen  de  cales  et  de  boulons  à 
des  beffrois  en  bois  ou  eu  foute , établis  dans  une  fosse  de  ma- 
çonnerie. 

Ln  général,  les  cylindres  des  laminoirs  soflt  assujettis  à se 
mouvoir  avec  la  même  vitesse  et  eu  seus  inverse  par  l’effet  de 
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pignons  placés  sur  le  prolongement  de  leur  axe  et  maintenus 
par  deux  cages  particulières  ; de  sorte  que  pour  mettre  la  ma- 
chine en  mouvement,  il  suffit  de  faire  communiquer  l’un  de 
Ces  pignons  avec  le  motciir. 

Afin  de  rendre  plus  intelligible  cette  description  sommaire, 
nous  flbhnohs  îtl  l’ensemble  dStn  laminoir  à tôle  et  d’un  cy- 
lindre à fabriquer  le  fer  en  barres. 
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Fig.  Il,  élévation  du  mi  N. 

a a cage  des  pignons , c pignons , b 1/  <1  d manchons  d*em- 
brayage,  c c carrés  des  piguons  et  des  laminoirs,  / g cylindres 
des  laminoirs,  o semelle  recevant  l’assemblage,  A gouttière  en 
bois  destinée  à porter  de  l’eau  sur  les  diverses  parties  de  la  ma- 
chinerie, B crochets  soutenant  cette  gouttière,  c robinet  pour 
y introduire  l’eau. 

Fig.  12,  élévation  latérale. 

Fig.  1 2.  a cage, cbd extrémités  des  tou- 

rillons, o semelle  de  la  cage,  A B 
gouttière  et  ses  supports,  q .vis 
pour  régler  le  laminoir  au  moyeu 
du  levier. 

Avant  d’étudier  les  dillércnts 
laminoirs  employés  dans  les  arts, 
nous  allons  tâcher  d'analyser  les 
phénomènes  que  ces  machines 
présentent  dans  leur  effet,  pour 
en  tirer  quelques  Conséquences 
utiles  à leur  construction  et  à letli 
bonne  marche. 

Tous  les  phénomènes  qül  sé 

présentent  dàus  l’opération  dti 

laminage  d'un  métal  sont  dus  à la  réduction  d’épaisseur  qu’il 
subit.  Le  premier  de  ces  phénomènes  consiste  en  ce  que  lit 
lame  est  aniiuce  d’une  plus  grande  vitesse  à sa  sortie  du  lami- 
noir qu'à  son  entrée.  Il  est  facile  d’expliquer  la  causé  de  cei 
effet;  la  lame,  en  subissant  la  compression  que  les  cyliudres 
exercent  sur  elle,  diminue  d'épaisseur  sans  changer  dé  volume; 
or  , ce  volume  a pour  mesure  le  produit  des  trois  dimensions  , 
longueur,  largeur  et  épaisseur , doiit  l’une,  ta  largeur,  reste 
à peu  près  constante;  il  faut  donc  que  les  deux  autrek  conser- 
vent entre  elles  un  rapport  tel  que  leiii-  produit  soit  lè  même 
avant  et  après  l'opération.  Ce  rapport  est  (n'vcrscj  C*rst-i-dire 
que  si  l’épaisSeur  de  ià  lamé  à été  réduite  de  ih,oitié , sà  loü- 
gueur  doit  avoir  doublé  en  même  temps. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  repose  sur-  l’hypothèse  qde  lé 
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volume  de  la  lame  n’a  pas  cha4|é ; mais  l’expérience,  aussi 
bien  que  la  théorie,  démontrent  que  les  métaux  soumis  à l’ac- 
tion du  laminoir  augmentent  de  densité,  et  par  conséquent 
diminuent  de  volume. ''Ainsi , il  résulte  de  nombreuses  expé- 
riences, que  le  poids  d’un  pied  carré  de  plomb  laminé  sur  une 
ligne  d'épaisseur  est  de  3*,000  tandis*  que  d’après  la  pesanteur 
spécifique  de  ce  métal  il  ne  devrait  peser  que  2k,722 , ce  qui 
indique  que  le  volume  du  métal  a été  réduit  dans  le  rapport  de 
il, 000  à 2,722  ; c’est-à-dire,  de  0,19207  de  son  volume  primitif. 
Si  l’on  fait  les  mêmes  observations  sur  du  plomb  de  trois  lignes 
d’épaisseur , on  trouvera  que  son  volume  a été  réduit  de 
0,19236,  d’où  on  peut  conclure  que  c'est  bien  à l’action  du  la- 
minoir qu’est  dû  ce  résultat , car  il  est  d'autant  plus  sensible 
que  le  plomb  a subi  plus  de  fois  la  pression  des  cylindres.  Les 
autres  métaux , zinc',  cuivre,  ou  fer,  sont  loin  de  subir  une 
aussi  grande  altération  dans  leur  densité  ; ainsi  un  poids  donné 
de  tôle  mince  représente  presque  exactement  le  même  volume 
que  le  même  poids  de  fer  dit  marchand , qui  cependant  a subi 
un  bien  plus  petit  nombre  de  manipulations.  Nous  maintien- 
drons donc  notre  supposition,  qui  d’ailleurs,  pour  le  plomb  lui- 
même  , conserverait  encore  presque  toute  sa  vérité  ; car  les 
résultats  qui  précèdent  ont  été  obtenus  sur  des  plombs  du 
commerce  dont  l’épaisseur  était  probablement  plus  grande 
que  celle  qu’on  leur  supposait. 

Si  une  lame , en  passant  dans  un  laminoir,  diminue  d’épais- 
seur et  augmente  de  longueur  à peu  près  dans  le  même  rap- 
port, c’est  que  la  machine  a exercé  sur  clic  un  effort  de  coin- 
pr»«s'on  dont  on  peut  se  rendre  compte  en  considérant  lè 
rapprochement  successif  des  points  de  la  surface  des  cylindres 
avec  lesquels  la  lame  commence  à être  en  contact  ; rapproche- 
ment qui  a lieu  jusqu’au  moment  où  ces  pointes  arrivant  sur 
la  ligue  qui  joint  les  axes  des  cylindres  , le  métal  s’échappe 
suivant  ses  deux  tangentes  parallèles. 

En  même  temps  que  l’effort  de  compression  dont  nous 
venons  de  parler,  il  se  produit  pendant  l’opération  du  lami- 
nage deux  autres  effets  ; l’un  qui.consiste  en  un  glissement  des 
cylindres  sur  la  lame,  et  l’autre  qui  exerce  une  traction  progres- 
sive entre  les  molécules  du  métal , depuis  le  point  où  il  a subi 
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tonte  sa  réduction  jusqu'à  celui  on  il  commence  à l’éprouver. 
Ces  rffets  , outre  qu’ils  sont  faciles  à observer,  sont  aussi  faciles 
à démontrer.  Le  premier  résulte  simplement  de  ce. que  la  vitesse 
avec  laquelle  la  lame  passe  entre  les  deux  cylindres  est  plus 
petite  à son  entrée  que  celle  de  leur  circonférence  ; et  lui  lut- 
elle  égale,  comme  Tuile  a lieu  suivant  la  tangente  tandis  que 
l’autre  a lieu  parallèlement  suivant  unesécaute,  le  même  elTet 
n’en  serait  pas  moins  produit.  Quant  à l'effet  de  traction,  il  pro- 
vient naturellement  de  ce  que  l’épaisseur  de  la  lame  étant  pro- 
gressivement réduite,  les  molécules  s’écoulent  avec  une  vitesse 
qui,  d’api  ès  ce  cpie  nous  avons  dit , suit  le  rapport  inverse.  Mai? 
si  deux  molécules,  marchant  dans  le  même  sens,  ont  des  vitesses 
différentes,  nécessairement  l’espace  qui  les  sépare  doit  aug- 
menter; d’où  il  résulte  qu’il  y a traction  entre  elles  deux. 

Ces  deux  effets  seront  d’autant  plus  sensibles  jiour  une 
même  lame  que  le  diamètre  des  cylindres  sera  plus  petit,  ou 
pour  des  cylindres  constants , que  l’épaisseur  primitive  de  la 
lame  sera  plus  grande  relativement  à celle  que  Ton  veut  lui 
donner  car,  dans  ces  deux  cas,  la  tangente  au  cylindre  passant 
par  le  point  où  la  lame  entre  en  contact  avec  lui,  est  plus  in- 
clinée sur  Taxe  de  la  lame,  ce  qui  augmente  le  glissement  ; de 
même  que  la  réduction  ayant  lieu  dans  une  plus  petite  éten- 
due, les  molécules  prennent  des  vitesses  plus  grandes,  chacune 
par  rapport  à celle  qui  la  suit , ce  qui  augmente  l’effet  de 
traction. 

Nous  pouvons  conclure  de  ces  considérations  que  le  diamè- 
tre des  cylindres  influe  beaucoup  sur  leur  effet  ; qu’il  devra 
être  d’autant  plus  grand  que  la  différence  entre  l'épaisseur  pri- 
mitive de  la  lame  et  celle  qùe  Ton  veut  lui  donner  sera  elle- 
même  plus  grande,  et  que,  sans  tenir  compte  de  la  réduction 
de  la  lame,  il  doit  augmenter  à mesure  que  le  métal  que  Tou 
vent  traiter  jouit  d’une  moins  grande  ténacité.  Nous  pouvons 
conclure  encore  relativement  à l’effort  dépensé  pour  faire 
mouvoir  un  laminoir  , qu'il  sera  d’autant  plus  considérable 
pour  le  même  travail,  que  la  réduction  des  lames  sera  plus 
prompte,  et  que,  celle-ci  étant  déterminée,  le  diamètre  des  cy- 
lindres et  leur  vitesse  seront  plus  grands. 

Si  ccs  considérations  sont  communes  à fous  les  laminoirs, 
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la  construction  de  ceux-ci  varie,  avec  les  différents  métaux  sur 
lesquels  ils  sont  destinés  à agir , et  ce  sont  ces  diverses  con- 
structions que  nous  allons  examiner. 

Les  métaux  que  l'on  soumet  à l’opération  du  laminage  peu- 
vent se  diviser  en  deux  classes  : ceux  qui  sont  assez  malléables 
pour  être  traités  à froid  ; ceux  qui  ont  besoin  d’être  soumis  à 
une  certaine  température  pbur  être  laminés.  Le  métal  que 
nous  prendrons  pour  type  de  la  première  classe  est  le  plomb , 
et  pour  la  seconde  classe  nous  choisirons  le  fer. 

Laminoirs  a plomb.  Les  deux  cylindres  parallèles  qui  forment 
ici  l'appareil  destiné  au  laminage  sont  d’une  très  grande  lon- 
gueur, à cause  de  l’usage  que  fait  l’industrie  du  plomb  en 
grande  lame.  Ils  sont  en  fonte,  supportés  tous  deux  par  des 
tourillons  reposant  dans  deux  cages.  Les  cylindres  sont  mus 
par  un  mbteur  quelconque,  machine  à vapeur  ou  roue  hydrau- 
lique, et  la  communication  du  mouvement  aux  deux  cylindres 
s’opère  à l’aide  d’un  embrayage,  de  manière  à les  faire  tourner 
dans  un  sens  ou  dans  un  autre;  de  sorte  qu’après  avoir  fait 
passer  la  lame  de  plomb  d’un  côté,  il  suffit  de  changer  la  di- 
rection du  mouvement  pour  la  faire  repasser  de  l’autre  sans 
la  mouvoir,  ce  qui , dans  la  plupart  des  cas,  exigerait  une  grande 
dépense  de  force;  en  sorte  que  les  lames  de  plomb  sont  sup- 
portées par  de  grandes  tables  en  bois  et  y restent  pendant  tout 
le  temps  du  laminage.  Ces  tables  sont  composées  de  rouleaux 
en  bois  très  rapprochés  et  susceptibles  de  se  mouvoir  facilement 
sur  des  axes  en  fer  à mesure  que  la  lame  de  plomb  qu’ils  sup- 
portent avance  d’un  côté  ou  de  l’autre.  On  conçoit  que  cette 
table  à rouleaux  doit  nécessairement  se  prolonger  également 
des  deux  côtés  du  cylindre  de  manière  à ce  que  ceux-ci  oc- 
cupent le  milieu  de  la  table  totale,  qui  doit  avoir  au  moins 
deux  fois  la  longueur  de  la  laine  que  l'on  veut  fabriquer.  Le 
travail  du  plomb  s’effectuant  par  une  réduction  successive,  et 
son  épaisseur  étant  variable  dans  les  arts , il  faut  faire  varier 
la  distance  des  deux  cylindres.  On  y parvient  à l’aide  de  deux 
empuiscs , qui  sont  les  parties  importantes  de  la  cage  ; ces  em- 
poises  en  fonte  sont  mues  de  haut  en  bas  à l’aide  d'une  vis  de 
pression  ; elles  viennent  s’appuyer  avec  une  certaine  force  sur 
les  tourillons  des  cylindres  de  manière  à ne  permettre  leur 
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éloignement  que  jusqu’à  une  certaine  limite  ; mais  il  faut  que 
pendant  tout  le  temps  de  l’opération  l’empoise  serre  exacte- 
ment le  tourillons  pour  éviter  les  trépidations  et  une  irrégu- 
larité de  travail  toujours  nuisibles.  Il  importe  de  ne  pas  altérer 
le  parallélisme  des  cylindres,  et  en  faisant  varier  leur  distance 
la  chose  eût  été  presque  impossible  si  l’on  se  fût  contenté  de 
serrer  alternativement  l’une  et  l’autre  empoiscs  ; on  a donc 
imaginé  de  les  serrer  simultanément  à l’aide  d’un  arbre  eu  fer, 
muni  de  deux  roues  coniques  donnant  le  mouvement  aux  vis 
de  pression  des  empoises  ; et  pour  éviter  l’inégalité  de  torsion 
de  l’arbre  , on  a imprimé  le  mouvement  à cet  arbre  au  milieu 
de  sa  longueur  à l’aide  d’une  transformation  de  mouvement 
qui  aboutit  à une  manivelle  : c’est  le  nombre  de  tours  de  cette 
mauivelle  dans  un  sens  ou  dans  l’autre  qui  détermine  le  degré 
d’éloignement  des  deux  cylindres,  et  par  suite  le  degré  d’épais- 
seur de  la  lame  ; cette  épaisseur  est  même  indiquée  par  un  ca- 
dran divisé  , sur  lequel  se  meut  une  aiguille  suivant  les  mou- 
vements de  la  manivelle. 

Le  parallélisme  des  cylindres,  qu’on  a cherché  à maintenir  au 
moyen  de  cette  disposition  , a dû  être  préalablement  établi 
d’une  manière  sûre  et  rigoureuse  à la  fois  ; nous  allons  décrire 
le  moyen  par  lequel  on  arrive  à ce  résultat  mathématique. 

Après  avoir  fixé  le  cylindre  inférieur  daus  la  position  qu’il 
doit  occuper,  on  pose  le  second  cylindre  sur  ses  empoises  en  le 
laissant  reposer  sur  le  premier  dans  toute  sa  longueur.  On  re- 
couvre alors  les  tourillons  avec  la  partie  supérieure  des  empoiscs, 
et  on  place  les  vis  de  pression  dans  leurs  écrous , de  manière  à 
ce  qu’elles  touchent  les  empoises.  On  dispose  ensuite  les  pièces 
destinées  à mettre  ces  vis  en  mouvement.  Il  arrive  le  plus  sou- 
vent que  les  engrenages  obligent  3 faire  reculer  l’une  des  vis 
pour  que  les  dents  se  présentent  bien  , d’où  il  résulte  que  , si 
l’une  des  vis  est  eu  contact  avec  l’empoise, l’autre  , celle  que  l'on 
a relevée,  ne  la  touche  pas.  Il  faut  alors  faire  marcher  tout  le 
système  pour  relever  les  deux  vis  , et  limer  celle  qui  était  trop 
longue.  En  desserrant  de  nouveau  les  vis  on  s'assure  de  la 
longueur  qu’il  faut  donner  à chacune  pour  que  le  contact  ait 
lieu  en  même  temps.  Ce  tâtonnement  est  fort  long  et  fort  minu- 
tieux ; mais  une  fois  terminé  on  est  sûr  du  parallélisme , si  tou- 
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tel'ois  les  engrenages  et  le  pas  des- vis  sont  exactement  les  mêmes 
pour  les  deux  systèmes. 

Ce  moyen  de  régularisation  étant  général,  nous  avons  cru  de- 
voir le  décrire  avec  détail  , et  nous  ajouterons  que,  pour  les  la- 
minoirs à plomb,  on  reconnaît  facilement  si  le  parallélisme  est 
bien  conservé  aux  différentes  distances  , en  considérant  la  lame 
que  l’on  produit  ; car  si  les  cylindres  ne  sont  pas  para'lèles  , la 
feuille  de  plomb  étant  plus  comprimée  d’un  côté  que  de  l'autre, 
prend  de  ce  côté  une  courbure  très»sensible  sur  sa  grande  Ion-- 
gueur. 

La  force  que  nécessite  un  laminoir  variant  avec  la  longueur 
et  la  largeur  de  la  lame , aussi  bien  qu’avec  la  vitesse  descvlin- 
dres  , nous  ne  saurions  donner  aucun  chiffre  qui  pût  servir  de 
base  l’établissement  des  laminoirs  à plomb  , ceux  que  nous 
avons  pu  recueillir  étant  d’ailleurs  relatifs  à un  ensemble  de 
-machines. 

Une  des  grandes  applications  des  laminoirs  traitant  les  mé- 
taux à froid  est  la  fabrication  des  monnaies  et  du  plaqué. 

Le  laminoir  à or  employé  à la  Monnaie  de  Paris  est  composé 
de  deux  cylindres  en  acier  trempé  d’environs  0m,10  de  dia- 
mètre et  d'une  longueur  de  O™, 03  à 0m,04-  Ces  cylindres  sont  ré- 
glés au  moyen  de  vis  de  pression  agissant  sur  des  empois  es  en 
cuivre  , mobiles  de  haut  en  bas  dans  lescagcs.  Pour  conserver, 
le  parallélisme  des  deux  cylindres , on  fait  mouvoir  les  deux 
vis  de  pression  en  même  temps  à l’aide  de  deux  roues  d’engre- 
nage qui  reçoivent  un  mouvement  commun  d'une  roue  inter- 
médiaire. Comme  les  lames  sont  fondues  presque  à leur  degré 
d’épaisseur,  ce  que  l’on  fait  pour  plus  d’économie  de  travail,  et 
pour  ne  pas  augmenter  la  densité  du  métal  par  une  trop  grande 
compression  , on  ne  passe  les  lames  que  deux  fois  au  laminoir. 
A cet  effet,  on  a deux  trains  diff  érents  qui , par  cela  même,' sont 
constamment  réglés  , ce  qui  est  une  bonne  condition  à cause  de 
la  grande  pression  que  l’on  veut  obtenir.  Le  mouvement  est 
communiqué  à ces  laminoirs  comme  à tous  les  autres,  à l’aide 
de  deux  pignons  placés  sur  l’axe  de  chacun  des  cylindres  et 
engrenant  ensemble  , dont  l’un  reçoit  le  mouvement  du  mo- 
teur. La  lame  est  dirigée  entre  les  deux  cylindres  par  une  pe- 
tite table  à gorge  fondue  avec  la  cage. 
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O.i  a souvent  besoin  dans  les  arts  d’obtenir  des  lames  d’une 
très  petite  épaisseur  , et  cela  à un  tel  degré  , que  la  pression  de 
deux  cylindres  entre  eux  ne  pourrait  jamais  résoudre  le  pro- 
blème. Voici  alors  comment  on  peut  faire.  Après  avoir  atteint 
une  certaine  épaisseur  directement , ou  place  la  lame  entre 
deux  autres  lames  du  même  ou  d’un  autre  métal  , et  on  la- 
mine le  tout  ensemble.  Les  trois  lames  diminuent  d’épaisseur 
avec  le  rapport  de  leur  épaisseur  initiale  , et  celle  du  milieu 
devient  aussi  mince  qne  cela  est  nécessaire. 

La  fabrication  du  plaqué  ( voyez  ce  mot  ) arrive  à des  résul- 
tats que  l’esprit  a peine  à concevoir.  Le  moyen  qu’elle  emploie 
est  exactement  celui  dont  nous  venons  de  parler  ; seulement , 
les  trois  lames  sont  préalablement  soudées  ensemble  , ce  qui 
permet  de  pousser  l’opération  jusqu’à  donner  aux  lames  de 
métal  précieux  qui  revêtent  la  laine  intermédiaire  une  té- 
nuité extrême. 

Parmi  les  métaux  que  l’on  lamine  à chaud , le  plus  impor- 
tant est  saus  contredit  le  fer,  et  c’est  celui  qui  va  nous  occuper. 

Laminoirs  a fer.  Pendant  long-temps  on  faisait  tout  le  travail 
du  fer  à l’aide  dejnarteaux  et  de  martinets  ; ce  n’est  réellement 
que  depuis  quarante  à cinquante  ans,  à peu  près,  que  l’on  a 
substitué  en  Angleterre  les  cylindres  aux  marteaux.  Cliaseldcn 
fut  l’auteur  de  cette  réaction  ; or , voici  le  service  qu’il  rendit 
aux  forges.  Autrefois  avec  un  marteau  on  fabriquait  10,000  kil. 
de  fer  par  semaine  ; maintenant  avec  les  cylindres  , la  même 
usine  en  fournit  150,000  dans  le  même  temps  avec  une  machine 
à vapeur  de  trente  chevaux.  Déjà  avant  l’introduction  des  la- 
minoirs desliués  à la  fabrication  du  fer  en  barre  on  avait 
adopté  les  laminoirs  à tôle  ; ou  avait  reconnu  toute  l'imperfec- 
tion de  l’ancien  procédé  ; on  avait  reconnu  que  pour  faire  de 
la  tôle  il  fallait  se  soumettre  à épuiser  toutes  les  forces  de  l’ou- 
vrier chargé  de  cc  travail  , et  à dépenser  une  demi-corde  de 
bois  pour  l'étirage  de  douze  trousses  , pesant  au  plus  40  kilog. 
Le  déchet  s’élevait  de  3,5  à 6,5  p.  0/0 . et  le  travail , quelles 
que  fussent  l’adresse  et  l’intelligence  de  l’ouvriei^  n’arrivait  jamais 
à un  degré  convenable  de  perfection , en  sorte  que  toutes  les 
laines  présentaient  des  inégalités  d’épaisseur , ce  qui  est  le  plus 
grave  inconvénient  des  laines  métalliques.  Le  laminoir  à tôle, 
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en  rendant  le  travail  plus  facile,  donna  des  résultats  infiniment 
supérieurs,  ce  qui  rendit  bientôt  son  emploi  général. 

Les  cylindres  des  laminoirs  à tôle  sont  en  fonte  ; ils  sont 
coulés  en  coquille  , de  manière  à opérer  une  sorte  de  trempe 
sur  la  surface,  et  par  Conséquent  de  la  durcir.  Ils  sont  dressés 
au  tour  ; ils  ont  de  0”,f)0  à 1 mètre  de  longueur,  et  à 

peu  près  de  diamètre  ; ils  pèsent  chacun  de  l,‘200i  2,000  kilog. 
Ils  sont  supportés  paè  leurs  tourillons  dans  des  cages  massives 
qui  portent  des  empoiscs  mobiles,  de  manière  à pouvoir  opérer 
une  pression  croissante  sur  les  feuilles  que  l’on  veut  laminer  ; 
une  table  en  fonte  placée  en  avant  du  train  des  laminoirs  est 
destinée  à supporter  la  tôle  avant  et  après  l’opération.  (À:  n’est 
qu’au  commencement  du  travail  qu’on  étire  les  feuilles  de  tôle 
une  à une  ; plus  tard , on  en  fait  généralement  ries  trousses  com- 
posées de  deux  ou  plusieurs  feuilles,  dont  on  veut  réduire  l’é- 
paissenrjet  pour  empêcher  l’adhérence  de  ces  feuilles  entré  elles, 
on  jette  dessus  de  la  poussière  de  chai  bon,  qu’on  nonun c fraisil. 
(Voy.  HACT-FornrrEAü.) 

Ces  cylindres  font  généralement  quarante  tours  par  minute, 
l'n  train  de  laminoir  à tôle  est  composé  de  trois  cylindres , 
dont  celui  du  milieu  communique  le  mouvement  aux  deux  au- 
tres au  moyen  de  pignons.  Cette  disposition  de  trois  cylindres 
est  prise  pour  faciliter  le  travail.  Il  eût  fallu,  eu  effet , dans  le 
cas  de  deux  cylindres  , ou  changer  leur  mouvement  pour  faire 
repasser  la  feuille  cle  tôle  par-dessus  , ou  transporter  celle  -ci 
d'un  côté  des  cylindres  ô l'autre,  pour  que,  leiir  mouvement 
continuant  dans  le  mcmc'scus  , elle  leur  soit  présentée  de  nou- 
veau. Chacune  de  ces  opérations  aurait  entravé  la  fabrica- 
tion , soit  à cause  de  la  lenteur  qu'entraîne  un  changement  de 
mouvement,  soit  par  la  difficulté  avec  laquelle  on  aurait  trans- 
porté d’un  côté  à l’autre  des  cylindres  une  trousse  composée 
de  plusieurs  feuilles  de  tôle  ; au  contraire  , par  la  disposition 
indiquée  , il  suffit  de  soulever  la  trousse  et  de  la  présenter  en 
dessus  du  cylindre  intermédiaire  ; car  le  mouvement  du  cylin- 
dre supérieur  ayant  lieu  en  sens  inverse  du  cylindre  inférieur, 
les  choses  out  lieu  de  la  même  manière  qu'au  premier  passade. 
— Le  laminage  est  donc  presque  continu , ce  qui  permet  de 
mieux  profiter  de  la  température  des  feuilles,  et  ce  qui,  d'autre 
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part , dans  une  grande  fabrication  , donne  lieu  à d’immenses 
avantages. 

Un  laminoir  à tôle  dont  les  cylindres  ont  1 mètre  à I m.  20 
de  longeur  absorbe  la  force  de  vingt-cinq  à trente  chevaux 
pratiques.  ’ ( 

C’est,  comme  nous  l’avons  déjà  dit , dans  leur  application 
à la  fabrication  du  fer  en  barre  que  les  laminoirs  ont  pris 
le  nom  de  cylindres.  Quoi  qu’il  en  soit  de  "ce  changement  de 
nom  , la  machine  n’en  est  pas  moins  la  même,  comme  on  va 
le  voir. 

Avant  de  parler  en  détail  de  la  construction  et  de  l’efFet  des 
cylindres  à fer  , nous  croyons  devoir  en  donner  une  idee  gene- 
rale. Le  but  de  ces  machines  n’étant  plus  de  produire  des  laines, 
mais  des  barres , les  cylindres  proprement  dits  qui  la  compo- 
sent ne  sont  plus  de  simples  cylindres  de  révolutions  engendrés 
pour  une  ligne  droite;  ce  sont  des  cylindres  de  révolutions  produits 
par  une  ligue  ondulée  , d’après  des  lois  que  nous  ferons  bientôt 
connaître;  c’est-à-dire  que  pendant  qu’ils  sontsur  le  tour,  au  lieu 
de  leur  donner  une  surface  unie , on  les  sillonne  de  cannelures. 
Ces  cannelures  sont  de  différentes  sortes , et  doivent  satisfaire  à 
celle  condition,  dè  présenter  par  le  rapprochement  de  deux  cylin- 
dres assortis  , la  section  de  la  barre  que  l’on  veut  produire. 
C’est  en  passant  dans  ces  cannelures  que  le  fer  prend  les  diÉFé- 
rentes  formes  qui  précèdent  celle  qu’il  doit  avoir  dans  le  com- 
merce. Les  cylindres  à fer  sont  invariablement  fixés  l’un  par 
rapport  à l’autre  , de  telle  sorte  que  chaque  cannelure  con- 
serve toujours  ses  mêmes  dimensions.  Il  résulte  de  là  que  pour 
fa  ire  subir  au  fer  toutes  les  manipulations  que  nécessite  l’échan- 
tillon qu’on  veut  produire,  il  faut  le  présenter  successivement 
à des  cannelures  différentes  et  progressives.  Le  nombre  de  çes 
cannelures  esl .quelquefois  fort  grand,  ce  qui  nécessite  plusieurs 
trains.  Ces  trains  ou  bancs  sont  disposés  le  plus  près  possible  les 
uns  des  autres  , afin  que  le  travail  auquel  ils  doivent  tous  ser- 
vir soit  le  plus  continu  possible.  On  les  dispose  généralement 
sur  de  grandes  lignes.  On  leur  communique  le  mouvement  par 
un  seul  axe  , le  transmettant  ensuite  d’un  train  à l’autre  au 
moyen  de  petits  arbres  tràflés  placés  dans  le  prolongement  des 
axes  des  cylindres  , et  réunis  à eux  par  des  manchons  en  fonte 
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qui  prennent  le  nom  de  mouflettes.  Cette  disposition  est  celle 
' indiquée  parla  figure  que  nous  avons  donnée  au  commencement 
<|e  cet  article. 

Nous  devons  faire  observer  que  pour  placer  ainsi  à la  suite 
les  uns  des  autres  plusieurs  trains  se  communiquant  le  mouve- 
ment, il  faut  nécessairement  que  les  axes  des  cylindres  soient  • 
tous  à la  même  hauteur,  et  que  leurs  vitesses  ne  soient  pas  dif- 
férentes. 

On  fabrique  au  laminoir  des  fers  carrés  , plats  ou  ronds. 
Dans  le  premier  cas,  les  cannelures  sont  angulaires;  dans  le 
second  , elles  sont  rectangulaires,  et  dans  le  troisième  , elles 
sont  creusées  en  gorges  , suivant  une  demi  circonférence. 

liés  qu’une  forge  est  mise  en  mouvement,  l’ouvrier  n’a  plus 
qu’à  présenter  le  fer  aux  diverses  canu  dures.  En  avantde  chaque 
train  se  trouve  généralement  une  table  en  fonte  destinée  à sup- 
porter la  pièce  et  à soulager  l’ouvrier;  des  supports  ou  tenailles 
suspendus  ’t  l’entrait  de  la  charpente,  servent  encore  à dimi- 
nuer le  poids  de  la  pièce  qui  quelquefois  surpasse  les  forces 
d’un  homme;  aussi,  outre  ces  moyens,  le  lamineur  a-t-il  encore 
deux  aides  qui  portent  une  partie  de  ce  poids  et  dirigent  la 
pièce  dans  les  cannelures  : pour  les  fers  plats  et  de  petite  di- 
mension on  emploie  des  guides  que  l’on  fixe  devant  la  canne- 
lure et  sans  lesquels  on  ne  saurait  la  rencontrer  facilement. 

Nous  allons  examiner  maintenant  le  travail  mécanique  d’une 
forge  anglaise.  On  distingue  deux  espèces  de  cylindres,  l°ccux 
qui  servent  à étirer  la  loupe  , puddling  rolls  ou  roughing-rolls 
qu’on  appelle  cylindres  dêgrossisseurs  ou  êbaucheurs  ; 2°  ceux 
qui  traitent  le  fer  quand  il  est  devenu  malléable  par  le  recuit 
et  qui  fout  des  échantillons  de  fer  variable  entre  24  lignes  et 
2 lignes,  sont  nommés  ro/lers,  cylindres  ê tireurs,  Souvent  on 
commence  par  forger  au  marteau  avant  de  passer  la  loupe  aux 
cylindres  , on  passe  ensuite  la  pièce  aux  cylindres  dégrossis- 
seurs,  puis  aux  cylindres  étireurs;  enfin  pour  transformer 
complètement  la  loupe  en  fer  marchand,  on  passe  la  pièce  aux 
cylindres  finisseurs,  qui  rentrent  dans  la  classe  des  ro/lers. 

Des  dêgrossisseurs.  Ils  ont  quelquefois  les  cannelures  ovales  , 
quelquefois  rectangulaires  et  les  angles  arrondis.  Leur  diamè- 
tre extérieur  est  généralement  de  CT’jlOà  0"V>0  ; leur  Ion- 
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gutur  de  I mètre  à 1",50.  Les  surfaces  des  trois  ou  quatre  pre- 
mières'cannelures  sont  sillonnées  de  petites  eavités,  afin  que  la 
loupe  soit  mieux  saisie  et  entraînée.  Ces' cylindres  font  40  tours 
par  minute.  Ils  sont  en  fonte  truitée  (composée  de  fonte  blan- 
che et  de  fonte  grise  ) ; la  fonte  grise  apporte  sa  ténacité  ; la 
fonte  blanche  sa  dureté.  On  les  coule  en  coquilles. 

La  force  absorbée  par  un  train  de  cylindres  dégrossisseurs 
est  de  20  à 25  chevaux. 

Quant  aux  dimensions  à adopter  pour  le  diamètre  et  la  lon- 
gueur, il  faut  se  fonder  sur  ce  que  les  résistances  sont  entre 
elles  en  raison  directe  du  carré  du  diamètre,  et  en  raison  in- 
• verse  des  longueurs.  Les  cannelures,  dans  ces  cylindres,  ne  va- 
rient pas  d’une  manière  progressive.  D’après  MM.  Coste  et 
Pvrdonuet,  une  série  de  huit  cannelures  présentait  les  dimen- 
sions suivantes  en  pouces  et  ligues  anglais: 


1" 

8 pouces  4 lignes. 

5* 

4 pouces  2 lignes. 

2' 

7 4 

6» 

3 4 

3' 

5 6 

7* 

3 

4* 

4 5 

8* 

2 4 

Des  étireurs.  Après'  que  le  fer  a subi  le  premier  travail  des 
ébaucheurs,  on  le  passe  aux  cylindres  étireurs,  qui  présentent 
différentes  cannelures,  suivant  les  fers  que  l'on  veut  fabriquer. 
Pour  le  carré  et  le  cercle,  les  cannelures  sont  pratiquées  par 
moitié  dans  chacun  des  cylindres , et  l’on  a soin  à chaque  fois 
de  faire  faire  un  quart  de  révolution  à la  barre,  pour  effacer 
l’empreinte  laissée  sur  le  fer  par  le  joint  des  cylindres.  Pour 
les  fers  rectangulaires  cela  est  différent  ; comme  ici  les  deux 
dimensions  en  largeur  et  en  longueur  ne  sont  pas  les  mêmes  , 
et  que  la  bavure  provenant  de  la  surface  de  contact  des  deux 
cylindres  resterait  apparente;  on  l’évite  en  ne  prenant  pas  les 
cannelures  rectangulaires  moitié  sur  l'un,  moitié  sur  l'autre 
cylindre,  mais  en  les  prenant  au  contraire  toutes  alternative- 
ment d'un  seul  côté.  Ces  cannelures  doivent  néanmoins  être 
tracées  de  manière  à ce  que  leur  centre  de  figure  se  trouve  à 
une  égale  distance  des  deux  axes  des  cylindres. 

Les  cylindres  finisseurs  marchands  n’ont  pas  de  dimension» 
déterminées;. elles  varient  aussi  bien  que  leur  \itesse  avic  les 
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divers  échantillons  de  fer.  Pour  des  fers  de  5 à 18  lignes  carrées 
le  diamètre  a O", 365,  la  table  1“’,22  ; ils  font  75  à 95  tours  par 
minute,  et  ont  pour  vitesse  à la  circonférence  1"*,48.  Voici  une 
série  de  8 cauuelures  carrées  : 


1"  o",060 
2*  . 0,058 
3-  0,051 
4«  0,050 


ni 

5*  0,049 
6'  0,046 
7'  0,045 
8*  0,04l 


Voici  enfin  une  autre  série  pour  les  finisseurs  à petit  fer  carré 
ou  rond  : 

ni  ui 


1« 

0,03ft 

10e 

0 028 

2' 

0,035 

lie 

0,027 

3e 

0,033 

12c 

0,026 

4* 

0,032 

13e 

0,025 

5* 

0.031 

14e 

0,024 

6* 

0,030  ■’ 

15e 

0,023 

7* 

0,029 

16e 

0,022 

* 

0,029 

17e 

0,017 

£P 

0,039 

Ces  séries  de  cannelures  que  nou^  donnons  ici , paçce  que 
nous  savons  qu’elles  sont  employées  avec  avantage,  devraient 
être  déterminées  par  la  théorie  ; mais  la  question  se  complique 
de  tant  dé  circonstances,  telles  que  la  température  du  fer,  ses 
qualités,  le  temps  dans  lequel  on  le  lamine,  l'adresse  de  l’ou- 
vrier, qu’il  est  bien  difficile  à la  science  de  donner  à ce  sujet 
quelque  chose  de  précis.  Nous  avons  d’ailleurs,  au  commence- 
ment de  cet  article,  développé  la  question  théorique  en  parlant 
des  phénomènes  de  compression  ; nous  avons  posé  les  diverses 
circonstances  du  problème  sans  prendre  sur  nous  de  le  résoudre. 

Nous  bornerons  15  ce  que  nous  avons  à dire  sur  les  cylindres 
à fer , n’ayant  rien  de  particulier  à donner  sur  leur  construc- 
tion. T.  Gcibal. 

LAMPES  DE  SÛRETÉ.  ( Minéralurgie.  } Nous  avons  vu  à 
l’article  Fumme,  que,  su  fondant  sur  la  propriété  qu’ont  des  toiles 
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métalliques  d’un  tissu  assez  serré  d’empèclicr  la  propagation 
de  la  flamme  d’une  surface  à l’autre  , Davy  avait  inventé  pour 
les  ouvriers  qui  travaillaient  dans  les  houillères  une  lampe 
destinée  à les  préserver  des  dangers  extrêmement  graves  aux- 
quels ils  sont  exposés  quand  l’atmosphère  renferme  une  pro- 
portion assez  considérable  d’hydrogène  carboné  : cet  objet 
est  d’une  grande  importance  pour  les  mineurs,  et  mérite 
d’autant  plus  d’être  examinée  avec  attention  que  dans  des  cir- 
constances qui  n’avaient  pas  été  bien  appréciées,  cet  ingénieux 
appareil  ne  remplit  pas  toutes  les  conditions  pour  lesquelles  il 
a été  combiné. 

Quelque  bien  établie  que  puisse  être,  dans  une  houillère,  la 
ventilation  , objet  de  la  plus  haute  importance , les  mineurs 
peuvent  se  trouver  momentanément  plac  s dans  un  courant 
formé  d’un  mélange  explosif,  et  quand  ou  connaît  la  violente 
détonation  que  produit  l’inflammation  de  quelques  litres 
seulement  d’un  mélange  d’hydrogène  carbdné  et  d'oxygène, 
on  peut  se  faire  une  idée  des  effets  produits  par  l’iuflammatioR 
d’une  atmosphère  de  gaz  détonant  qui  remplit  des  galeries 
plus  ou  moins  étendues  dans  une  mine. 

Si  une  lampe  se  trouve  placée  dans  une  atmosphère  sembla- 
ble , l’inflammation  du  mélange  est  inévitable , et  l’on  peut  à 
peine  espérer  de  sauver  la  vie  des  mineurs  qui  se  trouvent  dans 
les  galeries  infectées  : ces  ouvriers  oc  peuvent  cependant  pas 
travailler  sans  être  éclairés  par  une  lumière  artiflcielle  , et  pour 
diminuer  les  chances  d’accidents  si  fréquents  dans  quelques 
houillères, on  n’avait  autrefois  trouvé  d;au(jre  remède  que  de 
produire  un  jet  continuel  d’étincelles,  par  le  choc  d’une  masse  de 
pierre  siliceuse,  sur  un  morceau  d’acier.  On  comprend  facile- 
ment tout  ce  que  ce  moyen  offrait  d’inconvénients. 

S’étant  assuré  que  les  toiles  métalliques  d’un  tissu  suffisam- 
ment serré  ne  laissaient  pas  passer  la  flamme  de  l’huile  ou 
d’un  gaz  carboné  , Davy  pensa  qu’il  suffirait  d’envelopper  la 
flamme  d’un  réseau  de  toile  métallique,  pour  que  la  détonation 
du  mélange  dans  l’intérieur  de  celte  lampe  ,•  ne  pût  propager 
l’inflammation  à l’atmosphère  ambiante,  et  c’est  sur.  ce  principe 
qu’il  établit  sa  lampe  de  sûreté  i il  fallait  d’ailleurs  que  l’on 
put  remplir  la  lampe  et  moucher  la  mèche  sans  enlever  «ou 
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enveloppe,  sans  cela  les  dangers  d'une  lampe  libre  se  seraient 
constamment  offerts;  pour  les  éviter,  Davy  lit  pratiquer  exté- 
rieurement un  conduit  fermé  par  un  bouchon  à vis,  qui  per- 
met de  remplir  la  lampe  avec  facilité  , ct6t  passer  verticalement 
au  travers  du  corps  de  la  lampe  un  fil  de  inétal  glissant  dans 
Un  canal  convenable,  et  qui,  recourbé  à son  extrémité  supérieure, 
peut  par  un  mouvement  de  rotation  faire  tomber  le  lumignon 
de  la  mèche  ; enfin  comme  la  lampe  devait  s’éteindre  si  la  dé- 
tonation d'un  mélange  gâteux  avait  lieu  daus  l’intérieur  de  l'en- 
vcloppe  , et  qu’alors  le  mineur  se  serait  trouvé  dans  l’obscurité  ; 
pour  lui  donner  moyen  de  se  conduire , Davy,  qui  avait  ob- 
servé la  continuation  d’incandescence  d’un  fil  fin  placé  au  mi- 
lieu d’un  mélange  gazeux  combustible , pourvu  qu'il  ait  été 
porté  d’abord  à une  chaleur  rouge.,  adapta  au-dessus  de  la 
mèche  de  la  lampe  une  spirale  faite  avec  un  fil  de  platine  fin, 
qui  restait  rouge  dans  le  mélange  combustible  renfermé  con- 
stamment dans  le  réseau  métallique  que  la  flamme  seule  ne 
pouvait  traverser. 

Ce  fut,  il  faut  le  dire,  un  grand  service  rendu  aux  mineurs 
que  cette  application  faite  par  Davy  des  principes  scientifiques 
qu’il  avait  lui-mème  découverts  ; mais  l’expérience  a prouvé  que 
ce  moyen  ne  suffisait  pas  pour  préserver,  dans  diverses  circon- 
stances, et  que  la  flamme  pouvait  être  propagée  dans  l’atmo- 
sphère malgré  le  réseau  de  toile  métallique  : nous  ne  parlons 
pas  ici  des  déchirures  occasionnées  par  quelques  causes  acci- 
dentelles, et  malgré  lesquelles  les  mineurs  imprudents  con- 
tinuent à se  servir  des  lampes  , de  la  chute  d’une  masse  qui 
écraserait  ou  déformerait  beaucoup  le  réseau  , mais  on  a vu 
que  quand  la-masse  d’air  ambiant  a une  vitesse  de  plus  de  2 
mètres  par  seconde , la  flamme  peut  se  propager  au  dehors , 
et  cet  effet  peut  être  produit  par  un  assez  grand  nombre  de 
causes  ; par  exemple , l’issue  rapide  d’un  courant  de  gaz  com- 
bustible , d’une 'fissure,  le  courant  produit  par  une  chute  de 
quelques  matériaux , etc.  En  général , on  peut  dire  qu’un  mé- 
lange qui , conservé  en  repos  , ne  s’enflammerait  pas  lors 
même  qu’une  partie  de  la  toile  métallique  serait  rouge,  pro- 
duirait immédiatement  une  détonation,  s’il  frappait  la  toile  ou 
quelque  point,  comme  le  ferait  le  dard  d’un  chalumeau. 
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L'n  ouvrier  mineur  anglais  auquel  l’expérience  avait  montré 

les  inconvértients  que  peut  offrir  la  lampe  île  Davy,  Roberts,  a 
apporté  ;\  cet  appareil  des  modifications  qui  paraissent  de  nature 
à détruire  ces  inconvénients  d’une  manière  presque  certaine  ; 
on  peut  seulement  reprocher  à la  latnpc  de  Roberts  un  peu  de 
complication  et  un  poids  trop  considérable. 

Dans  cette  lampe , un  manchon  ew  verre  épais  enveloppe  le 
réseau  de  toile  métallique,  et  l’air  ne  peut  s'introduire  tpie 
par  de  très  petites  ouvertures  placées  au-dessous  de  la  hauteur 
de  la  mèche  , et  en  traversant  deux  diaphragmes  de  toile  mé- 
tallique : peut-être  serait-il  à craindre  que  dans  certaines 
houillères  ou  dans  différentes  circonstances  données  , la  pous- 
sière qui  voltige  dans  l’atmosphère  mêlée  avec  1 huile  et  la  in- 
itiée grasse  qui  en  provient , n’obstruât  trop  facilement  ces 
m ilices  et  ne  donnât  lieu  à une  trop  grande  diminution  de 
lumière  ; c’est  sur  quoi  l’expérience  lie  peut  manquer  de  pro- 
noncer. et  l’on  saura  bientôt  à quoi  s’en  tenir  à cet  égard  par 
des  essais  qu’a  ordonnés  le  Conseil  des  mines. 


Fig.  13.  Fig . 14.  Fig.  15. 


Fig.  13.  A réservoir  d'huile,  B conduit  pour  l’emplir,  C 
bouchon  de  ce  conduit,  a ouverture  pour  le  passage  de  l’air, 
b porte  mèche , c crochet  pour  moucher  la  mèche. 

Fig.  14.  A diaphragmes  en  toile  métallique  soutenus  par  des 
traverses  a a a ; b ouverture  centrale  pour  le  passage  du  porte- 
mèchc. 

Fig.  15.  Porte-mèche  : a rebord,»  ouverture  réservée  pour 
le  passage  delà  mèche,  « pas  de  vis. 

Fig.  IG.  ’ Fig.  16.  A couvercle  métallique  en 
cône  tronqué , placé  autour  de  la  mèche, 
pour  forcer  l’air  on  le  gaz  qui  traverse  les 
toiles  métalliques  à venir  frapper  la  mèche, 
a ouverture  pour  le  passage  dé  la  mérite. 
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Fig.  17.  Elévation  de  la  lainpe  garnie  de  son  réseau  inétal- 
Jique,  A réservoir,  B conduit  pour  la  remplir,  C bouchon, 
D réseau  de  toile  métallique , E E E tiges  de  fer  soutenant 
deux  anneaux  , dont  l’un  se  visse  sur  le  réservoir  et  l’autre  F 
porte  un  pas  de  vis  intérieur  destiné  à maintenir  un  manchon 
en  cuivre , et  auquel  est  fixée  l’anse  G ; a ouverture  pour 
le  passage  de  l'air,  au-dessous  des  diaphragmes  de  toile  métal- 
lique. 

Fig.  18.  A B C D E indiquent  les  mêmes  objets  que  dans  la 
figure  précédente;  N manchon  en  verre  reposant  à sa  base 
sur  un  anneau  de  drap  qui  facilite  sa  jonction , et  sur  lequel 
porte  supérieurement  une  cheminée  en  cuivre  H dont  la  partie 
supérieure  ne  présente  que  quatre  fentes  1 I pour  le  passage 
des  produits  de  la  combustion. 

Fig.  19.  Détails  de  la  cheminée  II  cylindre  en  cuivre , a 
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Fig.  19.  anneau  inférieur  garni  en  drap,  pour 

qu’il  presse  facilement  sur  le  manchon 
de  verre  sans  crainte  de  le  briser, 
h pas  de  vis  pour  fixer  la  cheminée  et 
la  serrer  contre  le  manchon  de  verre, 
r rétrécissement  de  la  cheminée , 
d partie  supérieure  de  la  cheminée 
close,  excepté  en  1 1 , où  se  trouvent 
des  fentes  pour  t’issue  des  produits 
de  la  combustion. 

Pour  augmenter  la  lumière  des 
lampes  de  sûreté,  qui  sé  trouve  sin- 
gulièrement diminuée  par  la  toile 
métallique  , surtout  lorsqu’elle  s’ei  - 
crasse,  ce  qui  a promptement  lieu,  on  a proposé  de  placer  dans 
l’intérieur  du  réseau  un  réflecteur  métallique;  mais  les  plaques 
employées  à cet  effet  sont  très  rapidement  noircies;  le  nettoyage 
très  fréquent  en  devient  nécessaire. 

On  a aussi  voulu  substituer  un  manchon  de  verre  épais  au  cy- 
lindre de  toile  métallique  placé  sur  des  diaphragmas  de  toile  • 
métallique,  et  surmonté  d’une  cheminée  qui  présente  des  fen- 
tes étroites  pour  le  passage  des  produits  de  là  combustion.  Ces 
manchons  résistent  bien  à quelques  chocs,  et  répandent  beau- 
coup plus  de  lumière;  lirais  il  n’est  cependant  pas  possible  d’es- 
pérer qu’ils  préservent  aussi  bien  que  là  toile  métallique,  de  la 
plus  grande  partie  des  chances  d’accidents. 

. H.  Gaultier  de  Claubrt. 

LAMPISTERIE.  La  fabrication  des  appareils  d’éclairage  a 
pris  depuis  vingt  ans  une  telle  extension  et  elle  a fait  tant  de 
progrès  que  c’est  aujourd'hui  l’une  des  plus  importantes  et  des 
plus  savantes  industries  parisiennes. 

Cette  fabrication  exige , pour  être  bien  conduite,  la  connais- 
sance d’un  certain  nombre  de  notions  de  physique,  de  méca- 
nique et  de  chimie , et  malgré  les  progrès  rapides  faits  par  la 
latupisterie,  il  reste  encore  tant  à faire  dans  cet  art,  que  les 
industriels  qtii  exercent  telle  profession  ont  besoin  de  con- 
naissances fort  étendues  pour  se  maintenir  au  premier  rang  et 
pour  apprécier  à leur  valeur  les  nouvelles  découvertes.  . 
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La  lampisterie  embrasse  aujourd'hui  non  seulement  les  ap- 
pareils propres  à la  combustion  ' de  l’huile,  mais  encore  ceux 
qui  servent  à l’éclairage  ail  gaz , et  nous  pourrions  même  dire 
les  lustres  et  les  flambeau^  qui  doivent  recevoir  des  bougies. 
La  seconde  classe  de  ces  appareils  est  aujourd'hui  exploitée  par 
un  très  petit  nombre  de  fabricants  qui  ont  abandonné , oit  peu 
s’en  faut,  l’éclairage  à l’huile  comme  beaucoup  moins  lucratif. 
Au  moment  où  nous  écrivons  il  se  forme  même  une  riche  com- 
pagnie qui  a pour  but  la  construction  , faite  sur  une  grande 
échelle,  des  appareils  d’éclairage  au  gaz. 

Nous  traiterons  seulement  de  la  première  classe  des  appa- 
reils d’éclairage  ; nous  passerons  sous  silence  la  fabrication  des 
lustres  et  des  flambeaux  à bougies,  qui  présente  peu  d’intérêt  ; 
et  renverrons,  pour  les  autres  appareils;  à l’article  Gaz. 

Appareils  d’éclairage  à l'huile.  Dans  toute  lampe  deux  parties 
essentielles  sont  à .considérer  : 1°  le  lieu  où  s’opère  la  com- 
bustion de  l’huile  ; 2°  l’organe  employé  pour  faire  parvenir 
l'huile  jusqu’à  ce  lieu. 

La  combustion  de  l’huile  a eu  lieu  jusqu’à  ce  jour  au  moyen 
de  mèches.  Un  seul  appareil,  aujourd’hui  presque  oublié,  a 
fait  exception  à cette  règle  générale  : c’est  une  veilleuse  com- 
posée d’une  capsule  légère  flottant  sur  l’huile  et  traversée  en 
son  centre  par  un  petit  tube  vertical  en  verre  mince,  qui  s’éle- 
vait à une  hauteur  un  peu  moindre  que  celle  du  niveau  de 
l’huile  extérieure  à la  capsule  ; l’huile  pénètre  dans  le  tube  à 
l’extrcmité  duquel  on  peut  l’emflammcr.  Le  charbon  déposé 
dans  ce  tube,  à la  suite  de  la  combustion,  diminuant  peu  à peu 
le  diamètre  du  tube , et  l’huile  par  moment  se  projetant  au 
dehors,  ces  sortes  de  veilleuses  ne  peuvent  long  temps  fonc- 
tionner avec  régularité,  et  même  elles  s’éteignent  parfois  subi- 
tement dès  la  première  expérience.  Ces  inconvénients  ont  fait 
renoncer  à ces  petits  appareils  que  leur  simplicité  avait  mis  nu 
instant  à la  mode. 

La  suppression  des  mèches  est  cependant  un  problème  d’une 
solution  possible , si  du  moins  on  entend  par  mèche  les  tissus 
de  coton,  de  soie,  ou  de  toute  autre  matière  combustible. 

Nous  sommes  parvenu  à opérer  la  combustion  régulière  et 
continue  de  l’huile  en  l’absence  de  la  soie , du  coton  et  de 
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toutes  les  matières  textiles.  Cette  combustion  a eu  lieu  dans 
des  lampes  où  il  n’entrait  que  des  matières  métalliques  -,  dans 
d’autres  lampes  ces  matières  métalliques  étaient  remplacées  par 
du  verre  et  des  terres  cuites,  ou  par  d’autres  substances.  Nous 
avons  même  réussi  à brûler  régulièrement  des  huiles  mélan- 
gées avec  d’autres  substances  moins  coûteuses.  Comme  ces  di- 
vers appareils  sont  l’objet  d’une  demande  de  brevet  d'inven- 
tion, nous  serons,  à regret,  contraint  de  renvoyer  leur  description 
à une  autre  époque. 

Nous  nous  bornerons  à faire  remarquer  que  la  fonction 
spéciale  des  mèches  est , non  pas  de  faire  élever  l’huile  au 
moyen  de  la  capillarité  jusqu’au  sommet  des  becs  , mais  bien 
de  se  transformer , à leur  extrémité  supérieure  , en  une  masse 
charbonneuse  qui  favorise  la  combustion  de  l’huile.  Or,  ce  corps 
charbonneux  peut  être  fourni  par  toute  antre  chose  que  par 
la  mèche.  Il  y aurait  à examiner  la  question  de  la  nécessité  de 
la  présence  de  ce  corps  charbonneux  ; mais  cet  examen  nous 
conduirait  à traiter  la  question  toute  théorique  de  la  flamme, 
et  ce  serait  là  sortir  de  notre  sujet. 

Jadis  ou  se  servait  de  mèches  simples  non  tissues,  formées 
d’un  faisceau  épais  de  fils  ; mais  l’huile,  volatilisée  au  centre  du 
faisceau,  ou  décomposée,  ne  se  combinait  pas  avec  l’oxygène 
de  l’air  aussi  facilement  que  l’huile  volatilisée  à l’extérieur 
du  faisceau  ; de  là  une  fumée  abondante  et  des  vapeurs  d’huile 
qui  se  répandaient  dans  l’atmosphère.  La  minceur  des  mèches 
est  donc  favorable  à la  combustion  complète,  et  cette  minceur 
peut  être  obtenue  au  moyeu  du  tissage. 

Si  l’on  faisait  sortir  la  mèche  du  milieu  de  la  masse  d'huile 
à brûler , la  lumière  émanée  de  la  flamme  serait  en  partie  ar- 
rêtée par  cette  masse  d’huile  et  par  le  vase  qui  la  contiendrait  ; 
de  là  la  nécessité  d’un  bec  ou  fourreau  assez  étroit  pour  porter 
le  moins  d’ombre  possible,  lequel  contient  la  mèche  et  reçoit 
l’huile  du  grand  réservoir. 

Pour  faire  affluer  l’oxygène  vers  la  mèche  en  quantité  assez 
abondante,  on  a imaginé  les  cheminées  de  verre  qui , comme 
les  cheminées  de  nos  foyers,  déterminent  un  courant  dair. 
L’activité  de  ce  courant  est  encore  augmentée  par  la  forme 
annulaire  des  mèches  et  des  becs  dits  à double  courant  d'air . 
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Cette  forme  annulaire  des  mèches  a un  autre  avantage  tout 
aussi  important,  c’cst  le  rayonnement  réciproque  J es  diverses 
parties  de  la  (lainme,  et  par  suite  la  plus  grande  élévation  en 
température  t{e  ces  parties,  dette  haute  température  est,  comme 
ou  sait , favorable  à la  combustion  complète , et  par  suite  à la 
production  «le  la  lumière. 

La  hauteur  des  cheminées  en  verre,  la  longueur  du  bec,  et  la 
grandeur  des  orifices  par  lesquels  a fil  ne  l’air  vers  le  hcc,  doi- 
vent être  en  rapport  avec  la  circonférence  des  mèches  et  l’état 
de  l'atmosphère.  La  cheminée  en  verre  qui  conviendra  dans 
un  appartement  fermé  devra  cire  allongée  dans  un  lieu  ouvert, 
et  les  orifices  par  lesquels  afflue  l’air  devront  au  contraire  être 
diminués. 

Pour  mipuvhrûler  la  flamme,  on  a imaginé  depuis  long  temps 
les  verres  étranglés  ou  à coude.  Ce  coudefait  projeter  le  courant 
d’air  vers  la  partie  supérieurede  la  flamme  et  le  fait  pénétrer  veis 
le  centre  ne  celle-ci  ; depuis  peu  on  commence  à remplacer 
te  coude  à angle  droit  des  cheminées  en  verre  par  une  cour- 
bure convenablement  ménagée  qui  produit  un  effet  de  com- 
bustion tout  aussi  avantageux,  ne  porte  pas  ombre  comme  le 
coude,  et  rend  les  verres  moins  cassants. 

Dans  certaines  lampes  on  a employé  des  verres  cylindriques: 
mais  en  général  celte  forme  n’a  pas  donné  d’aussi  bons  résultats 
que  la  forme  étranglée.  Certains  constructeurs,  et  notamment 
Coessin,  avaient  même  adapté  aux  becs  de  petites  dimensions 
des  verres  coniques  , dont  le  plus  grand  diamètre  était  placé  en 
baut  ; mais  c’est  là  une  disposition  encore  moins  heureuse.  Ces 
verres  ne  fonctionnent  bien  qu 'autant  qu’ils  soutirés  étroits,  et 
alors  la  flamme  les  fait  souvent  casser.  Les  meilleurs  verres  , 
ceux  qu’on  emploie  dans  les  lampes  mécaniques , et  qui  ont 
une  assez  grande  hauteur  , sont  encore  d’un  prix  trop  élevé. 
Les  lampistes  les  paient  35  centimes  la  pièce  en  gros,  et  les 
revendent  50  centimes.  Î1  serait  facile  aux  fabricants  de  pro- 
duire ces  verres  à plus  bas  prix,  en  leur  donnant  des  dimensions 
toujours  les  mêmes  pour  chaque  modèle  de  lampe.  Cette  con  • 
stance  de  dimensions  est  une  qualité  des  plus  importantes.  Un 
peu  plus  ou  un  peu  moins  de  longueur,  unctranglemcntplusou 
moins  prononcé  , ou  plus  ou  moins  voisin  de  la  base  du  verre, 
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modifient  grandement  la  flamme.  Plusieurs  de  nos  bons  lam- 
pistes dressent  la  base  de  leurs  verres  pour  pouvoir  les  poser 
plus  verticalement  j mais  cette  préparation  n’est  pas  nécessaire 
lorsque  le  verre  est  serré  dans  l'anneau  ou  dans  la  galerie  qui 
doivent  le  porter.  On  s’accorde  généralement  à employer  à cet 
lisage  un  anneau  plein  , dit  coulant,  que  l’on  fait  glisser  le 
long  du  bec , et  qui  permet  de  porter  le  verre  à la  haut,  ur  con- 
venable. Avec  des  mèclies  de  grande  largeur  brûlant  à blanc  , 
comme  nous  l’expliquerons  plus  bas  , il  faut  arrêter  le  coc de 
du  verre  -à  9 à 11  milliin.  ( 4 ou  5 lignes  ) au-dessus  du  cercle 
charbonneux  de  la  mèche  ; avec  les  petites  mèches,  on  le  tien- 
dra seulement  à 4 milliin.  (a  lignes)  de  distance  environ. 

Si  l’on  excepte  les  mèches  courtes  et  larges  des  lampes  Loi  n- 
tain , qui  sont  peu  recherchées  aujourd’hui  du  public  , on 
donne  aux  mèches  une  longueur  de  8 centimètres  environ,  de 
telle  sorte  qu’en  enlevant  chaque  jour  le  cercle  charbonné 
formé  la  veille,  et  soulevant  la  mèche,  on  la  fait  servir  pendant 
plusieurs  jours.  Pour  élever  ou  abaisser  la  mèche,  on  a eu  re- 
cours à divers  mécanismes.  Le  plus  simple  est  une  tige  qui 
s’enfonce  dans  le  bec,  est  attachée  à un  anneau  autour  duquel 
est  fixée  la  base  de  la  mèche  , et  se  recourbe  horizontalement 
au-dessus  du  bec , en  guise  de  manche  ou  de  palette.  Ce  mode 
de  tirage  a le  double  inconvénient  1°  d’être  brusque,  1 1 dès  lors 
de  ne  pas  lutter  favorablement  contre  les  frottements;  2"  de  ne 
pas  s’harmoniser  commodément  avec  le  placement  du  verre  ; 
on  y a donc  renoncé. 

On  a perfectionné  ce  mécanisme  en  liant  la  tige  de  traction 
à une  autre  tige  dentée  qu’on  fait  mouvoir  à l’aide  d’une 
roue  dentée,  sur  l’axe  de  laquelle  est  porté  un  bouton  qui  est 
extérieur  au  bec,  et  sur  lequel  agit  la  main.  D'abord  le  cric 
formé  par  la  tige  dentée  et  sa  roue  ont  été  mis  au  dehors 
du  bec,  cette  tige  communiquant  avec  la  tige  de  traction  placée 
au  dedans  du  bec , par  une  barre  horizontale  supérieure  au 
bec  ; puis  on  a placé  le  cric  dans  la  cavité  du  bec  , dans  l’huile 
même  , et  cependant  on  a pu  maintenir  le  bouton  au  delirn  s 
du  bec  tout  en  empêchant  la  sortie  de  l’huile.  Il  a suffi  pour 
cela  de  serrer  dans  une  boîte  à cuir  ou  dans  un  collet  bieu 
tourné  et  bieu  juste,  l’axe  de  la  roue  dentée  du  cric.  Dau— 
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très  dispositions  encore  ont  été  imaginées  pour  atteindre  le 

même  but. 

Toutes  les  fois  que  l’huile  est  incessamment  ramenée  vers  le 
bec  d’où  elle  retombe  pour  s’élever  ensuite  , ainsi  que  cela  se 
pratique  dans  les  lampes  Carcel , il  est  superflu  de  viser  à ce 
que  le  bouton  ne  laisse  fuir  aucune  goutte  d'huile  du  bec.  Une 
jointure  faite  à peu  prés  n’aura  que  l’inconvénient  de  laisser 
passer  quelques  gouttes  qui  se  mêleront  à la  circulation. 

Certaines  constructions  ont  rendu  le  mouvement  delà  mèche 
encore  plus  doux  et  plus  facile  à régler  en  employant  les  moyens 
connus  : la  vis  sans  fin  , les  doubles  roues  dentées,  etc. ; mais 
ce  perfectionnement  apparent  n’est  qu’une  complication. 

Au  lieu  d’un  cric,  on  a eu  , il  y a quelques  années,  la  mal- 
heureuse idée  de  creuser  un  pas  de  vis  dans  la  paroi  interne  de 
l’un  des  deux  cylindres  dont  est  formé  le  bec  ; et,  pour  faire 
monter  le  long  de  ce  cylindre  l'anneau  porteur  de  la  mèche  , 
on  a disposé  cet  anneau  en  éc^ou.  Le  mouvement  de  rotation 
nécessaire  à cet  écrou  lui  est  donné , soit  par  en  haut , soit 
par  en  bas.  La  dernière  de  ces  deux  dispositions  constitue  les 
becs  à fond  tournant  tant  préconisés  dans  les  annonces  des  jour- 
naux , et  qui,  quelque  bien  exécutés  qu'ils  soient,  ont  toujours 
le  double  inconvénient  de  l’usure  et  de  la  fuite.  La  rotation’ 
donnée  par  en  haut  a été  employée  dans  les  becs  dont  on  a 
inondé  les  magasins  des  marchands  lampistes  , et  qui  s’adap- 
taient aux  lampes  Sinombres,  dont  ils  ont  pris  le  nom.  Dans  ces 
becs  , la  vis  reçoit  son  mouvement  de  rotation  de  la  galerie  qui 
porte  le  verre  , et  sur  lequel  agit  la  main  ; l’intermédiaire 
entre  la  galerie  et  la  vis  est  un  anneau  lié  transversalement 
à la  galerie,  et  qui,  à l’aide  d’une  encoche,  entraîne  la  vis  dans 
sa  rotation . Or  , cet  anneau  est  l’un  des  nombreux  défauts  de 
cette  forme  de  bec.  L’huile,  en  edet,  retombe  au-dehors  du  bec, 
dès  qu’elle  est  parvenue  à la  base  de  cet  anneau  qui  n’est  que 
posé  sur  le  cylindre  extérieur  du  bec  , et  dès  lors  il  devient 
impossible  de  maintenir  l’huile  au  sommet  du  bec  lui-méme  ; 
et  cependant  c'est  là  une  des  bonnes  conditions  des  lampes  brû- 
lant à blanc. 

Ces  becs  siuombres  ont  aussi  le  grave  inconvénient  d'étre  en 
cuivre  et  d’une  certaine  épaisseur.  Le  cuivre  est  attaqué  par 
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l’huile,  qu’il  verdit  et  rend  moins  propre  à la  combustion.  Le  cui- 
vre liant  très  conducteur  du  calorique,  échauffé  l’huile  contenue 
dans  le  bec  plus  que  ne  le  ferait  le  fer-blanc  , et  cct  échauffe- 
incnt  avant  la  combustion  ne  peut  que  produire  des  vapeurs 
d'huile , vapeurs  perdues  , nuisibles  à la  clarté,  et  d’une  odeur 
désagréable. 

Il  faut  proscrire  ces  becs  et  tous  ceux  qui  se  font  en  cuivre. 
La  grande  malléabilité  de  ce  métal  et  le  bas  prix  de  sa  façon 
ont  grandement  nui  à la  bonne  lampisterie  ; il  est  temps  qu’on 
en  revienne  au  fer-blanc;  tout  au  moins  doit-on  plaquer  d'ar- 
gent le  cuivre,  quand  on  le  mettra  en  contact  avec  l’huile.  Nous 
conseillerons  même  d’étamer  le  fer  non  pas  à la  manière  ordi- 
naire , mais  avec  un  alliage  d’argent  et  d’étain,  comme  nous 
l'avons  fait  avec  grand  succès;  nous  ajoutons,  d’après  les  mêmes 
principes  , que  la  lampisterie  ne  peut  employer  le  fer  étnmc 
au  zinc  par  le  procédé  Sorel,  ni  le  fer  étainé  au  kalin , alliage 
de  zinc  et  d’étain  usité  en  Chine. 

Le  service  particulier  de  la  mèche  est  ce  qu’il  y a de  plus 
désagréable  dans  la  manipulation  des  lampes  ; c’est  même  là 
presque  toute  la  manipulation  , dans  les  lampes  Carcel  et  dans 
une  foule  d’autres,  qu'on  remplit  d'huile  si  simplement  et  si 
promptement.  Le  service  de  la  mèche  exige  qu’on  enlève  cha- 
que fois  l’anneau  cliarbonné  , ou  du  moins  la  partie  extérieure 
et  friable  de  cet  anneau.  Si  au  lieu  d’enlever  un  anneau  cylin- 
drique , on  coupe  la  mèche  obliquement  ou  qu'on  lui  laisse  des 
aspérités  , la  flamme  sera  d’une  hauteur  inégale  en  les  divers 
points  de  son  contour;  elle  fumera,  pourra  faire  casser  le  verre, 
ou,  du  moins,  sera  moins  brillante. 

Si  on  ajoute  à ces  considérations  qu’il  est  impossible  de  faire 
servir  la  partie  inférieure  d’une  mèche  que  quelques  jours 
d'immersion  dans  l’huile  mal  épurée  ont  dénaturée  , on  com- 
prendra qu’il  y aurait  avantage  à employer  des  mèches  courtes 
changées  chaque  jour.  La  dépense  annuelle  serait  sensiblement 
la  même.  Lebec,réduitàune  petite  longueur,  serait  moin3  coû- 
teux ; au  lieu  du  cric  , il  suffirait  d'une  tige  en  fer  mince  , ou 
de  tout  autre  mécanisme  des  plus  simples  ; car  ce  mécanisme 
ne  servirait  que  pour  mettre  la  mèche  à la  hauteur  voulue  par  Im 
combustion  complète  , ou  pour  l’éteindre  en  l’immergeant  dans 


Digilized  by  Google 


*6  LAMPISTERIE. 

l’imite  >J  1 bec.  On  observera  sans  doute  qu’il  faudraitaussi  pou- 
voir baisser  plus  ou  moins  la  mèche  , et  obtenir  , comme  l’on 
dit , un  petit  feu  ; mais  jamais  bonne  lampe  ne  doit  brûler  que 
d’une  seule  manière  , avec  une  hauteur  de  mèche  donnée  , et 
une  flamme  déterminée.  Abaissez  davantage  la  mèche  , et  vous 
produirez  des  vapeurs  d’huile  non  brûlées  , et  vous  noircirez 
le  bec. 

On  objecteraaussi  contre  ce  changement  journalier  des  mèches, 
la  difficulté  de  leur  insertion  dans  le  bec  , difficulté  qui  n’est 
pas  le  moindre  inconvénient  du  service  ordinaire  des  lampes  ; 
mais  cette  difficulté  est  levée  par  l’emploi  des  mèches  gommées 
à la  hase  ou  plus  simplement  encore , par  l’élargissement  du 
canal  annula. rc  qui  contient  la  mèche. 

A l’appui  de  ce  qui  précède , nous  dirons  qu’on  a placé  depuis 
peu  de  temps  A Paris  quelques  lampes  à mèches  courtes  re- 
nouvelées tous  les  jours.  Ces  lampes  sont  presque  toutes  placées 
dans  des  boutiques.  Le  remplacement  de  la  mèche  s’opère  dans 
un  clin  d’tril , et  tous  les  marchands  qui  s’en  servent  apprécient 
cette  innovation  à sa  valeur.  Dans  ces  lampes,  l’extrémité  infé- 
rieure du  verre  est  à quelques  lignes  au-dessus  de  la  mèche , 
de  sorte  que  l’air  se  projette  obliquement  sur  la  flamme.  Cette 
disposition  , qui  remplace  jusqu’à  un  certain  point  le  coude  des 
verres  ordinaires,  a l'inconvénient  de  ne  pas  rendre  le  courant 
d’air  assez  constant  et  de  ne  pas  assez  bien  régulariser  la 
flamme 

On  commence,  à Paris  surtout,  à comprendre  toute  l’impor- 
tance des  becs  bien  faits.  Ceux  de  la  plupart  des  nouvelles  lam- 
pes sont  d’une  construction  passable.  Les  maisons  Chabrier  et 
Dnii'tmt  ont  beaucoup  contribué  à donner  l’exemple. 

La  hauteur  à laquelle  on  doit  élever  la  mèche  en  dehors  du 
bec  dépend  de  la  hauteur  à laquelle  parvient  l’huile  dans  cette 
mèche;  si  l’huile  ne  s’élève  dans  le  bec  que  jusqu'à  une  certaine 
distance  de  son  bord , la  mèche  devra  sortir  d’autant  moins  que 
le  niveau  sera  plus  bas. 

Si  le  niveau  inférieur  varie  , et  tel  est  le  cas  des  anciennes 
lampes , la  quantité  d’huile  apportée  en  haut  de  la  mèche  va- 
riera constamment , et  avec  elle  baissera  la  clarté. 

Si  l’huile  est  maintenue  au  niveau  du  bord  , ou  du  moins 
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très  peu  au-dessous  dé  ce  bord,  vous  pourrez  faire  sortirla  mèche 
de  6,  9,  1 1 millim.  ( 3,  4,  .*>  et  G ligues)  suivant  les  cas,  et  vous 
brûlerez  à blanc  ; c’est-à-dire  que  la  grande  quantité  d’huile 
élevée  par  la  capillarité  de  la  mèche  empêchera  celle-ci  de  se  car- 
boniser au-delà  de  ‘2  à 4 millim  (1  ou  ‘2  ligues],  et  qu’au-dessuus 
de  cet  anneau  char  bonne,  vous  verrez  nue  portion  blanche  de  la 
mèche  en  dehors  du  bec.  C’est  |à  le  caractère  d’une  bonne  com- 
bustion. L’huile  est  alors  maintenue  plus  fraîche,  plus  aérée. 
On  ne  devrait  jamais  brûler  autrement  , même  quand  on  ne 
veut  qu’une  faible  clarté.  Diminuez  les  diamètres  des  mèches, 
et,  avec  eux,  la  dépense  d’huile  , mais  brûlez  à blanr. 

11  nous  reste  à examiner  les  divers  moyens  employés  jusqqici 
pour  faire  parvenir  l’huile  jusqu’à  la  mèche.  Après  l’immersion 
de  cette  mèche  dans  le  réservoir  d'huile  , comme  cela  se  pra- 
tiquait dans  les  lampes  antiques , le  moyen  le  plus  simple  et  le 
plus  grossier  consiste  à mettre  en  communication  directe  le 
bec  et  le  réservoir  d'huile.  Le  liquide  prend  alors  le  même  ni- 
veau dans  ces  deux  cavités,  et  ce  niveau  s’abaisse  de  plus  en 
plus  dans  l’une  et  dans  l’autre , à mesure  que  la  combustion 
avance.  Dans  cette  première  catégorie  sont  comprises  ta  plu- 
part des  lampes  à couronne  ou  astrales , dont  le  réservoir  est  un 
anneau  creux  d’une  ouverture  de  16  cent.  (G  pouces)  au  moins, 
au  centre  duquel  s’élève  le  bec.  Plus  l’anneau  est  large,  plus  il 
contient  d’huile  dans  une  faible  hauteur,  et  moins  {Mtr  consé- 
quent le  niveau  de  l’huile  varie,  soit  dans  le  léserVrth',  soit 
dans  le  bec.  Le  besoin  dé  formes  élégantes  impose  desTiifiilës  à 
cette  augmentation  du  diamètre  des  réservoirs  eh  couronne. 

On  peut,  par  des  moyens  que  nous  indiquerons  plus  bas, 
rendre  constant  le  niveau  de  l’huile  dans  les  lampes  à couronne, 
et  maintenir  ainsi  ce  liquide  au  bord  du  bec  ; on  peut  placer  Ta 
couronne  beaucoup  au-dessus  de  de  bec  ; mais  toiitès  lés  fois 
qu’elle  est  à la  même  hauteur,  que  ce  dernier,  elle  a le  grand 
inconvénient  de  masquer  la  flamme  et  de  projeter  une  ombre 
annulaire  tout  autour  de  la  lampe.  Pour  corriger  ce  défaut.1,  on 
a imaginé  , il  y a quelques  années,  de  doniler  aux  deux  faces 
supérieure  et  inférieure  de  la  couronne  certaines  courbures,  et 
d'entourer  la  cheminée  d’un  vase  en  cristal  dépolj , dont  la  sur- 
face courbée  en  divers  sens  devait  disperser  la  liiniiére  et  en  ré- 


88  ■ LAMPISTEIUE. 

pandre  lù  où  la  couronne  u’aurait  donné  qu’une  pénombre  ; les 
lampes  de  cette  forme , dites  sntombrcs  , ont  eu  beaucoup  de 
vogue  ; clics  ont  enrichi  trois  ou  quatre  lampistes  associés  pour 
leur  exploitation  , mais  elles  sont  aujourd'hui  abandonnées,  et 
avec  juste  raison. 

Lampes  ii  réservoir  supérieur  au  ber.  Pour  rendre  plus  réel- 
lement sinombres  les  lampes  à couronne  , il  faut  élever  celte 
couronne  au-dessus  du  bec.  Dans  ces  lampes  , comme  dans 
une  foule  d’autres  qui  ont  leur  réservoir  supérieur , sans 
être  pour  cela  à couronne , l'huile  se  maintient  à un  niveau 
constant  dans  le  bec  en  vertu  des  principes  sur  la  pression  de 
l’air  et  sur  celle  des  liq  uides,  sur  lesquels  repose  l’explication 
d'un  des  appareils  les  plus  simples  mais  des  plus  importants 
des  cours  de  physique  expérimentale,  et  qu’on  appelle  vase  de  , 
Mariottc.  Comme  tout  bon  lampiste  doit  connaître  le  jeu  de  cet 
appareil , nous  allons  le  décrire  succinctement. 

Fi".  20.  Un  vase  V,  fig.  20, à deux  tubulures  , re- 

çoit deux  tubes  t et  / , qui  traversent  deux 
boites  à cuir  ou  tout  simplement  deux  l)ou- 
chons  qui  ne  laissent  passer  ni  eau  ni  air  en 
quantité  sensible. 

Le  vase  est  rempli  d’un  liquide  quelcon- 
que. Quand  on  descend  le  tube  supérieur  à 
la  hauteur  de  l’inférieur,  l’air  qui  descend 
par  l’intérieur  du  premier  faisant  équilibre 
à l’air  qui  entre  par  l’intérieur  du  second , 
aucun  écoulement  de  liquide  n’a  lieu.  Chacune  de  ces  deux 
pressions  d’air  agit  simultanément  pour  soutenir  l’eau  du  vase 
qui  est  au-dessus  de  la  couche  où  plonge  le  tube  inférieur  de 
la  même  manière  que  le  mercure  est  soutenu  dans  un  baro- 
mètre. Si , par  un  moyen  quelconque,  vous  enlevez  une  goutte 
de  liquide  par  le  tube  inférieur,  aussitôt  vous  faites  un  vide 
dans  le  vase  Y,  une  bulle  d'air  correspondante  entre  par  l’autre 
tube  , et  monte  au  haut  du  vase  Y ; à chaque  goutte  de  liquide 
ainsi  enlevée  répond  une  bulle  d’air  qui  entre , de  sorte  que  le 
niveau  va  toujours  baissant  dans  le  vase  V,  sans  que,  dans  le 
tube  t , ce  liquide  cesse  de  se  mettre  chaque  fois  en  équilibre 
avec  l’atmosphère. 
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hg  21;  Ajoutez  au  vase  de  Mariotte  im  bec  h 

adapté  au  tube  t',  et  venant  s'affleurer  au 
IL  point  supérieur  de  ce  tube , et  vous  aurez 

r S une  lampe  à niveau  constant  et  à réservoir  su- 

;t'| péricur.  Si  le  vase  V est  plein  d'huile  ainsi 

que  le  bec  A,  dès  que  par  la  combustion 
quelques  gouttes  d’huile  auront  été  enle- 
vées du  bec , le  tube  t'  rendra  ces  gouttes 
aU  ^ec  ’ k vase  ^ Ie*  rendra  au  tube/'; 

! î et , dans  le  vase , cet  écoulement  sera  com-- 
y pensé  par  la  rentrée  d’un  volume  égal  de 
bulles  d’air  (fig.  21  ). 

1?  Le  mécanisme  que  nous  venons  de  décrire  se  répète,  sousdeg 
apparences  diverses  , dans  une  foule  de  lampes  à réservoir  su- 
périeur ; lampes  à couronne  à niveau  constant  ; lampes  de  bureau 
ri  bouteille  ; lampes  suspendues  à baïonnette  ; etc  , etc. 

Hg-  22.  Parmi  les  dispositions  qu'on  peut 

adopter  pour  les  réservoirs  supé- 

§ rieurs  à couronne  il  suffira  d’indi- 
quer celle  que  nous  avons  introduite 
dans  le  commerce  il  y a douze  ans. 
Le  bec  b ( fig.  22  ) communique  au 
réservoir  en  couroune  H par  un  tube 
0 o R , qui  aboutit  au  bas 'de  ce  réseï- 
voir.  L’air  s’introduit  par  un  tube  i « 
accolé  au  premier  et  qui  se  réunit  ;’t 
lui  au  point  o,  de  sorte  à ne  plus 
faire  qu’un  seul  tube  o s dans  la 
partie  inférieure.  Le  point  de  jonc- 
^ tion  n est  à la  hauteur , à peu  près , 

| ■ du  bord  du  bec.  On  remplit  le  ré- 

servoir par  une  ouverture  v,  qu’on 
ferme  ensuite  d'un  bouchon  à vis  , 
garni  d un  cercle  de  cuir,  lia  second 
tube  o'  K'  sert  à soutenir  plus  solidement  la  couronne  ; il  est 
bon  de  le  faire  communiquer  au  réservoir  et  au  bec  ; mais  cela 
n’est  pas  indispensable.  Pendant  qu’on  remplit  le  réservoir, 
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ou  bouche  le  bec  au  moyen  d’uu  bouchon  de  liège  prépai  e, 
dans  lequel  entrent  les  deux  tuyaux  enveloppés  du  bec.  Ces  lam- 
pes sont  d’un  prix  modique,  elles  brûlent  à blanc,  tout  comme 
lesCarrel;  mais  elles  ont  un  inconvénient , commun  à toutes 
les  lampes  à couronne  supérieure  : c'est  que  toutes  les  fois 
qu’on  interrompt  le  service  de  la  lampe  et  qu’on  le  recom- 
mence sans  la  remplir  de  nouveau  , l’air  introduit  dans  la 
couronne  se  refroidit  d’abord  , se  contracte  , laisse  rentrer  un 
peu  d’air  extérieur;  puis  cette  masse  totale  d’air  se  réchauffe 
quand  on  rallume , Se  dilate  et  fait  dégager  une  partie  de 
l'huile.  Or,  le  dégagement,  qui  est  ti ne  bonne  chose  quand 
il  a pour  objet  de  rafraîchir  l’huile  et  le  bec  , et  quand  on  le 
produit  à dessein  , n’a  ici  pour  résultat  que  de  diminuer  la 
quantité  d'huile  à brûler.  Lu  tel  inconvénient  n’est  pas  senti 
par  les  marchands  et  les  limonadiers  qui  fout  leurs  lampes  tous 
les  jours. 


F, g.  2d. 


Les  réservoirs  dits  en  bou- 
taiUe  ont  permis  de  résoudre  le 
même  problème  du  niveau  con- 
stant sans  qu'il  soit  besoin  de 
robinet  pour  fermer  le  réservoir 
après  l'introduction  de  l’huile  , 
ni  de  bouchon  ou  de  toute  au- 
tre pièce  pour  boucher  le  bec 
pendant  cette  introduction.  Les 
réservoirs  s’emploient  dans  les 
lampes  de  bureau  ou  à tringle; 
dans  les  quinquets  placés  contre 
les  murs  ou  appliques , etc. , etc. 
Ce  réservoir  R ( fig.  23  ) étant 
tenu  renversé  , on  introduit 
l’huile  par  un  orifice  o ; puis  on 
retourne  la  bouteille  en  tirant 
une  soupape  s,  à l’aide  de  sa 
tige  1 > qu*  sort  de  l’orifice  o , 
laquelle  soupape  étant  appuyée 
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contre  l’orifice  empêche  l’Imile  de  sortir  quand  l'orifice  » est 
en  bas;  on  introduit  la  bouteille  ainsi  retournée  (fig.  23)  dans 
la  chemise  cc , dont  l'intérieur  communique  avec  le  hcc.  La 
tige  de  la  soupape  étant  arrêtée  par  le  fond  de  ce  vase  cc,  la 
soupape  s cesse  de  boucher  l’orifice  o quand  la  bouteille  est 
descendue  autant  que  possible.  Alors  un  peu  d’air  entre  par  le 
trou  o,  passe  dans  la  bouteille,  et,  en  même  temps  , un  peu 
d'huile  en  descend  qui  bientôt  remplit  le  fond  du  vase  cce t le 
bec,  et  bouche  l’orifice  o.  Si  le  bord  du  bec  est  à la  hauteur  du 
trou  »,  chaque  fois  que  la  combustion  enlèvera  du  bec  quel- 
ques gouttes  d’buile , le  niveau  baissera  également  en»,  de 
l’air  passera  dans  la  bouteille , de  l’huile  en  descendra.  Enfin, 
cet  appareil  fonctionnera  comme  le  vase  de  Mariotte. 

Un  a aussi  employé  fréquemment,  au  lieu  de  ces  bouteilles, 
des  réservoirs  à baïonnette , qui,  comme  les  bouteilles,  se  séparent 
du  corps  de  la  lampe  , se  remplissent  quand  on  les  a renversés  , 
mais  dont  la  cavité  n’entre  en  communication  avec  le  bec  que 
lorsque,  par  un  mouvement  de  rotation,  une  pièce  analogue  à 
la  base  des  baïonnettes  de  fusil  a cessé  de  masquer  un  orifice 
latéral  pratiqué  sur  le  col  de  la  bouteille.  Au  reste,  ces  réser- 
voirs et  nombre  d’autres,  qu’il  serait  superflu  de  décrire,  fonc- 
tionnent comme  le  vase  de  Mariotte. 

L'huile  peut  être  entretenue  constamment  au  niveau  du  bord 
supérieur  du  bec  avec  un  niveau  supérieur  et  sans  imiter  le 
vase  de  Mariotte.  On  peut  laisser  entrer  librement  l’air  dans 
le  réservoir,  connue  dans  les  réservoirs  à couronne  des  lampes 
anciennes , mais  alors  on  modère  l’écoulement  de  l’huile  qui 
descend  de  ce  réservoir  vers  le  bec,  en  rendant  le  tube  de 
descente  suffisamment  étroit.  Alors  l’écoulement  peut  être  en 
rapport  exact  avec  la  dépense  due  à la  combustion , et  l’huile 
se  maintient  au  bord  du  bec. 

Sans  doute  la  vitesse  de  l’écoulement  de  l'huile  tend  à di- 
minuer à mesuie  que  baisse  dans  le  réservoir  supérieur  le 
niveau  de  ce  liquide  ; mais  cette  variation  de  hauteur  et  de 
pression  est  une  faible  quantité  en  comparaison  de  la  résistauce 
qu’oppose  à l’écoulement  les  frottements  de  l'huile  contre  le 
canal  de  descente  ; cette  variation  est  donc  négligeable.  Si  on 
garnit  d’un  robinet  le  tube  de  descente , on  réglera  l’écoule- 
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ment  en  donnant  une  ouverture  convenable  à ce  robinet  ; on 
aura  de  plus  le  double  avantage  d’arrêter  l'écoulement  quand 
la  lampe  ne  devra  pas  brûler,  et  de  pouvoir  rendre  le  réservoir 
indépendant  du  bec  et  de  l’enlever  au  besoin  avec  son  tube  de 
descente.  Au  lieu  d'un  robinet  on  pourra  employer  une  sou- 
pape conique  intérieure,  qu’un  Cl  métallique,  sortant  du 
réservoir , permettra  d’enfoncer  plus  ou  moins.  Nous  venons 
de  faire  construire  des  lampes  de  ce  modèle,  elles  fonctionnent 
parfaitement.  Nous  avons  dans  l’une  d’entre  elles  mis  le  réser- 
voir au-dessus  du  bec  , sans  lui  donner  la  forme  d’un  anneau, 
et  en  ayant  soin  de  le  soustraire  à l’action  échauffante  du  bec 
au  moyen  d’un  fuinivore. 

Les  lampes  à réservoir  supérieur,  que  nous  venons  de  dé- 
crire , que  leur  écoulement  soit  réglé  par  l’air  introduit  au 
milieu  de  l'huile  ou  par  le  frottement,  peuvent  donner  un 
dégorgement  régulier  de  l'huile  et  imiter  jusqu’à  un  certain 
point  les  Careel  ; mais  ce  dégorgement  est  aux  dépens  de  la 
quantité  d’huile  contenue  dans  le  réservoir,  et  pour  éclairer 
pendant  un  nombre  donné  d’heures,  il  faut  dès  lors  un  réser- 
voir plus  considérable.  Il  faut  aussi  que  le  godet , dans  lequel 
tombe  l’huile  dégorgée,  ait  une  plus  grande  capacité.  Cette  dis- 
position excluera  donc  certains  pieds  de  lampe  très  minces  et 
notamment  la  plupart  de  ces  pieds,  aujourd’hui  si  répandus, qui 
sout  formés  de  plusieurs  pièces  réunies  par  une  tige  à vis,  qui 
les  traverse  et  les  maintient  toutes  ensemble. 

Lampes  h réservoir  inferieur  au  bec.  Les  lampes  que  nous  ve- 
nons de  passer  en  revue  ont  toutes  l’inconvénient  de  projeter, 
soit  sur  les  murs,  soit  sur  le  plafond,  uneoinbre  de  quelque  éten- 
due , aussi  le  public  recherche-t-il  de  préférence  les  lampes  dans 
lesquelles  le  réservoir  est  situé  au-dessous  de  la  mèche.  Ces 
lampes  peuvent  être  divisées  en  deux  classes:  1°  celles  dans 
lesquelles  l’huile,  une  fois  amenée  au  bec,  et  consommée  ou 
dégagée,  n'y  revient  plus;  2°  celles  dans  lesquelles  l'huile  peut 
dégorger  et  remonter  sans  cesse.  Nous  appellerons  ces  dernières 
lampes  à circulation. 

Les  lampes  à circulation  les  plus  anciennes  sont  celles  de 
Careel.  Elles  ontété  inventées  par  Careel  et  Carreau.  Le  premier 
les  a exploitées  sous  son  nom  seul  , et  ce  nom  a été  donné  de- 
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puis  à toutes  les  lampes  semblables.  L’huile  dans  ces  appareils, 
est  lancée  vers  la  mèche  par  des  pompes  mues  par  un  mouve- 
ment d’horlogerie.  Il  est  évident  que  pour  obtenir  un  afflux 
d'huile  régulier  vers  la  mèche  , une  pompe  alternative  ne  suf- 
fira pas.  Il  faudra  donc  deux  pompes  au  moins  , ou  une  pompe 
double,  et  pour  mieux  faire  encore , on  réunira  les  tubes  d’as- 
piration de  ces  deux  pompes,  et  ceux  d’éjection,  en  un  seul  tube 
d’aspiration  et  en  un  seul  tube  d’éjection.  On  pourra  aussi  em- 
ployer une  chambre  à air  intermédiaire  entre  ces  pompes  et  le 
bec.  Eu  un  mot,  on  agira  ici  comme  pour  des  pompes  à eau  , 
dont  on  voudrait  rendre  le  jet  régulier  ( voyez  Pompes.  ) 
Quelques  constructeurs  ont  employé  jusqu’à  trois  pompes;  on 
a même  songé  à employer  des  pompes  circulaires  semblables 
aux  pompes  Américaines.  Nombre  de  constructeurs  exploitent 
aujourd’hui  leadites  lampes  Carcel  et  les  vendent  au-dessous 
de  5o  francs.  Decan  et  Carreau  fils  ont  simplifié  le  méca- 
nisme qui  meut  les  pompes.  Il  n’est  pas  encore  recdbnu  que 
le  mécanisme  adopté  par  le  premier  fonctionne  long-temps 
en  bon  état.  Les  gens  riches  vont  par  habitude  ou  par  mode 
chez  le  successeur  des  Carcel.  Il  y a sans  doute  nombre  de 
lampes  mécaniques  livrées  à bas  prix,  qui  sont  mal  exécutées  , 
et  sont  bientôt  mises  hors  d’état  ; aussi  les  bons  constructeurs 
maintiennent- ils  leurs  anciens  prix.  Dans  le  nombre  de  ces 
derniers  il  est  juste  de  distinguer  M.  Gotten. 

Généralement  on  a mis  les  réservoirs  d'huile , et  les  pompes 
par  conséquent,  au  dessus  du  mouvement  d’horlogerie.  On  trans- 
met alors  l’action  de  ce  dernier  aux  pompes  , au  moyen  d’une 
tige  qui  traverse  le  fond  du  réservoir  , sans  laisser  pour  cela 
passer  l’huile  , grâce  à une  boite  à cuir  dans  laquelle  glisse  la 
tige.  Il  est  facile  d’éviter  ces  chances  de  fuite  sans  recourir  à la 
boite  à cuir;  il  suffit  pour  cela  de  faire  passer  la  tige  communi- 
catrice par  un  tube  qui  traverse  le  réservoir  d’huile  , et  qui  est 
soudé  au  fond  de  ce  dernier  ; alors  la  tige  s’élève  au-dessus 
des  bains  d’huile  , et  c’est  à son  extrémité  supérieure  qu’on 
adapte  les  organes  qui  doivent  la  lier  aux  pompes.  On  peut 
d’ailleurs  mettre  le  réservoir  d’huile  au-dessous  du  mouve- 
ment d’horlogerie  ; vingt  combinaisons  pour  une  s’offrent  à 
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l'esprit  qui  pei  mettent,  dans  ce  cas,  de  faire  mouvoir  facilement 
les  pompes. 

Il  paraîtra  sous  peu  des  lampes  circulation  de  plusieurs 
sortes  , sans  aucun  mouvement  d’horlogerie.  Le  principe  du 
mouvement  est,  dans  ces  appareils  , la  chaleur  dégagée  par  la 
combustion,  llnrnons-nous  à dire  que,  dans  l’une  de  ces  lampes, 
on  emploie  comme  moteur  le  courant  d’air  , déterminé  par  la 
dilatation  , soit  des  produits  de  la  combustion  , soit  de  l’air 
ambiant.  Carcel  a fait  une  lampe  d’après  ce  principe,  mais  l’exé- 
cution en  est  mal  entendue  et  disgracieuse.  Le  nouveau  mo- 
dèle est  plus  simple  , infiniment  moins  volumineux  , et  d’une 
forme  élégante. 

Parmi  les  lampes  à réservoir  inférieur  et  à tb'gorgement , dans 
lesquelles  chaque  molécule  d'huile  ue  passe  qu’une  fois  par  le 
bec,  il  eu  est  plusieurs  qui  réunissent  une  grande  simplicité  de 
construction  à une  marche  régulière.  Dans  les  unes,  l’huile  est 
constamment  poussée  par  un  poids  qui  agit  sur  un  cuir  em- 
bouti , glissant  comme  un  piston  dans  un  canal  cylindrique. 
Ici  la  force  du  moteur  est  constante , mais  la  résistance  aug- 
mente à mesure  que  le  piston  baisse.  Pour  corriger  cette  cause 
d’irrégularité  dans  le  dégorgement,  il  suffit  d’employer  un 
régulateur  de  la  forme  suivante  : au  poids  moteur  P est  fixé  un 
tubcT,  qui  descend  avec  lui,  et  dans  lequel,  après  avoir  traversé 
le  poids,  pénètre  l’huile  qu’il  presse  ; au  centre  de  ce  tube  il 
en  est  un  autre  t fixe,  de  telle  sorte  que  l’huile  , obligée  de 
passer  entre  pes  tubes  , frotte  contre  leurs  parois  et  monte  plus 
lentement.  A mesure  que  le  poids  et  le  tube  T baissent , le  tube 
t sort  davantage  de  ce  tube  T , le  chemin  étroit  dans  lequel 
frotte  l'huile  est  de  moins  en  moins  long , et  par  conséquent 
cette  cause  de  résistance  diminue  , ce  qui  compense  l’accroisse- 
ment de  résistance  qu’oppose  la  colonne  d’huile  à mesure  que 
ce  poids  baisse  ; quand  on  fait  remonter  le  poids , le  cuir  em- 
bouti cède,  et  l’huile  supérieure  passe  entie  ce  cuir  et  le  corps 
de  pompe  , pour  descendre  sous  le  piston. 

Un  exploite  aussi  à Paris  des  lampes  à poids  sans  dégorge- 
ment. Alors,  au  lieu  des  régulateurs  que  nous  venons  de  dé- 
crire, on  en  emploie  un  autre  qui  produit  sensiblement  le 
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niveau  constant.  Cette  combinaison  est  loin  de  valoir  la  pré- 
cédente. 

Au  lieu  d'un  poids  moteur  on  emploie  aussi  dans  les  lampes 
à piston  un  ressort.  Le  constructeur  qui  le  premier  a exploité 
en  grand  ce  système,  M.  Jack,  emploie  un  ressort  en  hélice. 
Il  remonte  le  piston,  et  refoule  le  ressort  au  moyen  d’une  tige 
à crémaillère  engrenée  sur  une  roue  dentée  dont  l’axe  porte 
une  clef.  Les  lampes  Jack  sont  bien  construites  et  fort  élégantes. 
D’autres  constructeurs  ont  imité  M.  Jack  , mais  avec  quelques 
modifications.  L’un  s’est  borné  à substituer  à la  tige  à crémail- 
lère une  sorte  de  crochet.  D'autres  ont  remplacé  le  ressort  en 
hélice  par  un  ressort  spiral  du  genre  de  ceux  des  montres.  Un 
de  ces  constructeurs  a adopté  au  tube  d’ascension  un  robinet 
pour  arrêter  l’écoulement  de  l’huile  quand  l’éclairage  cesse. 
Quand  cette  précaution  n’est  pas  prise,  le  ressort  continue  à se 
débander  et  l’huile  à dégorger  inutilement  ; puis  , quand  on 
veut  éclairer  de  nouveau  , il  faut  reinouter  le  ressort.  Notez 
qu’alors  il  faut  attendre  pendant  quelques  minutes  avant  que 
l’huile  soit  remontée  jusqu’au  bec. 

Les  lampes  à piston  et  à ressort,  dont  nous  venons  de  parler, 
ont  toutes,  comme  la  lampe  à poids , besoin  d’un  régulateur 
pour  dégorger  avec  uniformité. 

Au  lieu  d’un  ressort  métallique  on  peut  aussi  employer  un 
certain  volume  d’air  condensé  enfermé  dans  le  réservoir  d’huile. 
Le  régulateur  à lrottemeBt,  décrit  ci-dessus,  est  alors  mû  par 
un  flotteur  qu’on  place  à la  surface  de  l’huile.  Une  lampe  que 
nous  avons  fait  construire  d’après  ee  principe  marche  très  bien. 
Cette  lampe  a,  il  est  vrai,  l’inconvénient  de  toutes  les  lampes 
dans  lesquelles  fonctionnent  des  masses  de  gaz;  ces  gaz  chan- 
gent, en  effet,  de  volume  dès  que  varie  la  température  des  lieux 
qu’elles  doivent  éclairer.  Dans  celte  lampe  l'air  est  condensé 
et  l’huile  injectée  dans  le  réservoir  au  moyen  d’une  pou  pe 
peu  coûteuse  qu’on  laisse  à demeure  dans  le  corps  de  la 
lampe. 

Nous  donnons  ci-joint  le  dessin  d’une  lampe  à pression  d’air 
et  à régulateur.  V réservoir  d’air  comprimé  à deux  atmo- 
sphères qui  communique  par  un  tube  / à la  partie  supérieure  du 
réservoir  d’huile  R.  F flotteur  traversé  par  le  tube  d’ascen- 
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sion , où  s’insinue  une  tige  régu- 
rice,  qui  tient  au  flotteur  par 
fil  de  fer  coudé  qui  descend 
avec  elle  dans  un  prolongement 
inférieur,  afin  qu’en  remontant 
avec  le  flotteur , lorsqu’on  re- 
charge le  réservoir  d’huile , le 
coude  ne  soit  pas  arrêté  par  le 
bas  du  tube  d'ascension.  C’est  en-* 
tre  ce  tube  et  la  tige  régulatrice 
qu’a  lieu  le  frottement  régula- 
teur (lig.  2i). 

L’huile  qui  dégorge  retombe 
dans  la  colonne,  qui  lui  sert  de 
godet;  une  pompe  foulante  com- 
posée / fait  passer,  de  cette  co- 
lonne dans  le  réservoir,  l’huile 
dégorgée  et  celle  qu’on  y ajoute  chaque  fois.  Dans  le  dessin  ci- 
joint  le  flotteur  est  représenté  à la  fin  de  la  course. 

Un  a vendu  il  a quelques  années  des  lampes  à réservoir  in- 
férieur dont  le  moteur  était  le  gaz  hydrogène  développé  dans 
un  vase  de  plomb  par  l’acide  sulfurique  étendu  d'eau  agissant 
sur  le  /.inc.  Le  zinc  avait  la  forme  d’un  petit  cône;  il  plongeait 
par  su  pointe  dans  l’eau  acide , et  comme  il  était  porté  par  un 
support  qui  ne  lui  ofliait  qu'une  pttile  ouverture  , il  n’enfon- 
çait dans  cette  eau  que  progressivement , et,  selon  les  auteurs 
de  ces  appareils  , il  donnait  ainsi  lieu  à un  développement  ré- 
gulier du  gaz  , lequel  développement  produisait  une  ascension 
régulière  d’huile  jusqu’au  bec.  Cette  régularité  n’était  pas,  ou 
le  voit,  très  bien  assurée.  On  a fait  exécuter  une  lampe  sembla- 
ble , mais  à niveau  vraiment  constant.  Au  lieu  de  gaz  hydro- 
gène, qui  peut  s’enflammer  et  causer  des  accidents,  ou  du 
moins  effrayer  les  acheteurs,  on  produit  du  gaz  carbonique  au 
moyen  du  marbre  et  de  l’acide  hydrochlorique.  K étant  le  frag- 
ment de  inarbre  ( fig.  25  ) , l’acide  est , par  la  pression  du  gaz 
formé,  soulevé  dans  le  tube  I P,  ouvert  dans  l'atmosphère  en  I ; 


Fig.  24. 
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le  ga l formé  remplit  les  tubes 
^ P)  K I et  F o,  qui  commu- 
niquent l’un  à l’autre  par  l’ex- 
trémité o,  passe  dans  l’huile  , 
s’élève  dans  le  haut  de  ce  réser- 
voir d’huile  séparé  de  l’atmo- 
sphère par  un  couvercle  soudé , 
et  force  l’huile  à s’élever  par  le 
tube  t jusqu  au  bec.  La  pression 
totalesupportéc  chaque  fois  par 
la  bulle  de  gaz  qui  se  présente 
en  o,  pour  entrer  dans.l’huile, 
est  égale  à celle  d’uue  colonne 
d’huile  comprise  entre  le  niveau  o 
et  celui  du  bord  de  la  mèche. 
Si  donc  , la  colonne  t P K d’a- 
cide pèse  autant  que  cette  co- 
lonne (t'huile  , chaque  fois  que 
la  combustion  enlèvera  un  peu 
d’huile  à cette  colonne , la  co- 
lonne acide  baissera,  viendra  at- 
taquer en  K le  fragment  de 
marbre , du  ga»  nouveau  se  for- 
mera qui  poussera  l’huile  vers 

.le  bec.  Pour  renouveler  au  be- 

lsoin  l’eau  acide  et  le  marbre , 

4k-  «.  • M _ 


on  fait  communiquer  I K et  P o 
par  une  chambre  qui  s’ouvre  au  moyen  d’un  petit  couvercle 
à vis  C.  Par  la  même  ouverture  , on  verse  l’huile  , à moins 
qu’on  n’aime  mieux  l’introduire  par  le  bec  avec  un  entonnoir  Jr 
Thilorier.  Le  tube  I en  plomb  peut  être  hors  de  l’huile. 

Il  nous  reste  à dire  un  mot  des  lampes  à réservoir  inférieur 
fondées  sur  le  principe  de  la  fontaine  de  Héron  , ou  sur  la  pres- 
sion de  liquides  plus  lourds  que  l’huile.  La  lampe  hydrostati- 
que de  Thilorier,  qui  a eu  tant  de  vogue,  est  dans  cette  der- 
vu.  ,7 
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nière  catégorie.  Le  réservoir  d’huile  étant  en  bas , Tbilorier 
y fait  descendre  une  colonne  d’eau  saturée  de  sulfate  de  zinc  , 
qui  vient  d’un  réservoir  supérieur  ; cette  colonne  d’eau  saline 
exerce  uue  pression  sensiblement  constante  , parce  que  l’air 
extérieur  ne  presse  pas  sur  le  niveau  supérieur  de  cette  masse 
d’eau , mais  pénètre  dans  l’intérieur  de  l’eau  même  par  un 
tube  qui  s’ouvre  vers  le  fond  de  ce  réservoir.  Alors , comme 
dans  le  vase  de  Mariotte,  la  pression  ne  s’exerce  qu’à  partir  du 
trou  d’entrée  de  l’air.  De  plus,  les  dimensions  de  la  lampe  sont 
telles,  que  la  pression  de  la  colonne  d'eau  saline  égale  la  pres- 
sion de  la  colonne  d’huile  qui  s’élève  depuis  le  réservoir  infé- 
rieur jusqu’au  bec.  Thilorier  dispose  le  godet  de  la  lampe  près 
du  pied,  et  le  masque  par  une  chemise  mobile;  et , en  même 
temps,  pour  faire  remonter  l’eau  saline  dans  son  réservoir,  on 
enlève  le  tube  à air  de  ce  réservoir.  L’huile  se  verse  par  le  bec 
lui-même , et  au  moyen  d’un  entonnoir  fait  exprès  dont  la  ca- 
vité ue  communique  qu'avec  l’espace  annulaire  du  bec. 

La  lampe  des  frères  Girard,  celle  dite  hydraulique,  celles  de 
MM.  Silvant,  Rouen,  etc. , sont  toutes  des  imitations  de  la  fon- 
taine de  Héron.  Dans  cet  appareil  de  physique , sont  trois  ré- 
servoirs. Du  premier,  qui  est  rempli  d’un  liquide  quelconque , 
descend  par  un  tube  une  colonne  liquide  qui  arrive  au  fond 
du  deuxième  et  en  chasse  l’air;  cet  air  passe  par  un  autre  tube, 
du  deuxième  réservoir  dans  le  troisième , qui  est  également 
rempli  de  liquide,  y exerce  une  pression,  et  force  le  liquide  à 
s’élancer  au  dehors  par  un  dernier  tube.  Ordinairement  on  met 
1«  troisième  réservoir  au-dessous  du  premier,  et  on  fait  passer 
le  tube  d’éjection  du  troisième  à travers  ce  premier  réservoir  ; 
de  sorte  que  l’eau  qu’on  verse  dans  celui-ci  semble  en  sortir 
en  jet. 

De  la  fontaine  de  Héron  on  a fait  ’ les  lampes  que  nous  ve- 
nons de  nommer  en  employant  l’huile  pour  liquide.  Au  lieu 
d’un  jet  on  a obtenu  une  élévation  permanente  au  niveau  du 
bec,  ou  un  dégorgement  régulier;  il  a suffi  pour  cela  de 
faire  exercer  à l’huile  qui  descend  du  premier  réservoir  , une 
pression  constante  au  moyen  du  principe  du  vase  de  Mariotte. 

Sainte-Preuve. 

LANDES.  ( Jgric . ) Les  landes  sont , en  général,  une  étendue 
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de  pays  où  la  terre  , ordinairement  unie  , est  dénuée  d’arbres 
et  ne  peut  être  cultivée  avec  profit  en  blé  et  autres*  céréales  ; 
mais  on  applique  plus  généralement  ce  mot  à un  sol  en  plaine, 
formé  d’argile , recouvert  par  une  petite  épaisseur  de  sable , et 
donnant  presque  exclusivement  naissance  à des  bruyères  , des 
ajoncs , des  bugranes  , des  joncs , des  tormentilles  , des  laiches  ; 
telles  sont  en  France  les  landes  de  Bordeaux , de  la  Sologne  et 
de  la  Bretagne.  Si  le  terrain  des  landes  n’est  pas  propre  à toute 
sorte  de  végétaux,  c’est  peut-être  moins  à sa  stérilité  propre  qu’il 
le  doit  qu’à  son  peu  de  profondeur  ; et  si  les  arbres  qui  auraient 
besoin  de  beaucoup  de  fond,  ainsi  que  les  végétaux  pivotants, 
ne  sauraient  y croître , l’extrême  dureté  de  son  sol  s’opposant  à 
l’enfoncement  de  leurs  racines  à une  profondeur  suffisante  ; il 
n’en  est  pas  toujours  de  même  de  beaucoup  de  plantes  à racines 
courtes , traçantes , fibreuses  , superficielles  , tuberculeuses  ; en 
effet,  les  eaux  pluviales  n’ayant  guère  d’écoulement  sur  les  lan- 
des, à raison  de  leur  presque  constante  horizontalité,  ces  eaux, 
après  avoir  stagne  à la  surface,  s’infiltrent  dans  un  sol  plus  ou 
moins  épais,  et  sont  retenues  à une  plus  ou  moins  grande  pro- 
fondeur sur  un  sous-sol  impénétrable,  et  la  fraîcheur  qui  en 
résulte,  et  qui  se  conserve  fort  long-temps,  suffit  pour  nourrir 
les  racines  d’une  végétation  appropriée,  dont  l’espèce  est  déter- 
minée dans  l’état  naturel , par  la  longueur  qu'il  est  permis  à 
leurs  racines  d’atteindre.  D’un  autre  côté,  en  quelques  cantons 
des  pays  de  landes  où  l’argile  est  plus  profonde,  ou  rendue  acci- 
dentellement perméable  , on  trouve  de  beaux  arbres,  entre 
autres  le  pin  maritime  et  de  superbes  rouvres.  Ces  considéra- 
tions sont  tout-à-fait  propres  à exciter  le  courage  et  à soutenir 
l’espoir  de  ceux  qui  entreprennent  de  défricher  ces  landes,  et 
de  les  soumettre  à une  culture  qui , bien  calculée  et  bien  con- 
duite, peut  encore  leur  procurer  de  grands  profits.  En  effet, 
quand  ce  sol  a été  convenablement  égoutté  et  assaini  (s’il  est 
dominé  par  les  eaux;,  écobué,  retourné,  assujetti  à une  bonne 
culture  préparatoire , les  principes  de  fertilité  dont  il  est  plus 
ou  moins  imbu , suivant  son  épaisseur  et  sa  situation,  entrete- 
nus par  la  décomposition  immédiate,  mais  plus  ou  moins  lente, 
des  végétaux  qu’il  nourrissait  naturellement , et  que  les  opéra- 
tions du  défrichement  y ont  mêlés  en  même  temps  qu’elles  les 
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en  ont  extirpés , feraient  un  engrais  assez  puissant  pour  atten- 
dre ceux  que  l’introduction  et  la  multiplication  des  troupeaux 
permettent  de  créer  en  abondance  , à la  faveur  de  l’immense 
quantité  de  fourrages,  de  racines,  de  légumes,  qui  assurent  pres- 
que aussitôt  leur] nourriture.  De  grandes  entreprises  ont  été  faites 
dans  ces  derniers  temps  pour  le  défrichement  des  landes;  il  faut 
espérer  que,  de  proche  en  proche,  leurs  résultats  engageront 
dans  des  entreprises  nouvelles  ; il  n’est  certes  pas  nécessaire  de 
s’étendre  ici  sur  les  avantages  qui  en  découleront  pour  les  par- 
ticuliers et  pour  le  pays.  (Voy.  les  mots  Brltères.,  Friches, 
Défrichement.  ) Soclange  Bodin. 

LANGUETTE.  ( Construction.)  On  donne  ce  nom  , en  con- 
struction :•  1°  aux  petites  cloisons  de  séparation  entre  des  tuyaux 
de  cheminée  contigus  ( voir  ce  mot  ) ; 2°  et  à la  partie  saillante 
ou  mille  des  assemblages  à rainure  à languette.  Voy . Assemblage. 

Gourlier. 

LAPIDAIRE.  [Technologie i)  C’est  l’ouvrier  chargé  de  tailler 
les  pierres  précieuses  de  manière  à leur  donner  tout  l’éclat 
dont  elles  sont  susceptibles.  Les  anciens  paraissent  avoir  ignoré 
cet  art,  du  moins  en  ce  qu’il  s’applique  à la  taille  du  diamant , 
dont  l’extrême  dureté  résistait  à tous  les  moyens  employés 
pour  le  façonner.  Ce  ne  fut  que  vers  1476  que  Louis  De  Ber- 
quen  réussit  à user  les  diamants  en  les  frottant  l’un  contre 
l’autre  et  les  polit  au  moyen  de  le  ur  propre  poussière.  On  a 
depuis  perfectionné  ce  procédé , et  maintenant  ces  pierres  pré- 
cieuses se  taillent , sinon  avec  beaucoup  de  facilité , du  moins 
avec  une  régularité  parfaite  , et  acquièrent  par  cette  opération 
un  pouvoir  réfringent  qui  décuple  leur  valeur. 

C’est  au  moyen  d’une  meule  en  acier  très  doux , et  de  leur 
propre  poussière,  que  l’on  taille  et  polit  les  diamants.  Les  autres 
pierres  précieuses  plus  tendres  se  façonnent  avec  des  meules 
moins  dures.  Ainsi , pour  les  rubis  , les  saphirs  et  les  topases 
d’Orient,  on  emploie  une  meule  de  cuivre  et  de  la  poussière  de 
diamant  imbibée  d'huile.  Le  poli  leur  est  donné  sur  une  autre 
meule  en  cuivre  avec  du  tripoli  détrempé  à l’eau. 

Pour  les  émeraudes,  les  hyacinthes,  les  améthystes,  les  grenats 
et  autres  pierres  moins  dures  , il  suflit  d’une  meule  de  plomb 
recouvei te  d’émeri  humecté  avec  de  l’eau.  Elles  se  polissent 
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sur  uuc  meule  de  zinc  par  le  moyen  du  tripoli  ou  de  la  potée 
d'étain. 

Les  meules  du  lapidaire  sont  montées  sur  un  bâti  en  chêne, 
solidement  établi , et  tournent  horizontalement  ; le  mouve- 
ment de  rotation  leur  est  transmis  par  une  roue  de  volée,  égale- 
ment placée  horizontalement.  Ce  mécanisme  est  trop  facile  à 
concevoir  pour  que  nous  nous  arrêtions  à le  décrire.  Nous  fe- 
rons seulement  observer  qu’il  y a toujours  deux  meules  montées 
sur  le  bâti , l’une  pour  tailler  et  l’autre  pour  polir.  L’arbre  de 
chacune  d'elles  porte  une  poulie  à plusieurs  gorges  de  différents 
diamètres , au  moyen  de  laquelle  on  peut  augmenter  ou  di- 
minuer la  vitesse  des  meules. 

Pour  fixer  les  pierres  que  l’on  veut  travailler  et  dont  le  vo- 
lume est  souvent  fort  petit,  on  emploie  un  instrument  nommé 
cadran  , dans  les  mâchoires  duquel  est  retenu  un  cylindre 
nommé  bâton  à ciment  : on  place  à l’extrémité  de  ce  bâton  un 
peu  d’étain  fondu , ou  de  mastic , et  on  y pose  la  pierre  , qui 
adhère  suffisamment  aussitôt  que  l’étain  ou  le  mastic  sont  fixés, 
l’ouvrier,  en  s’appuyant  sur  un  support  placé  près  de  la  meule, 
présente  la  pierre  à l’action  de  cette  dernière  en  inclinant  le 
cadran  selon  la  pente  qu’il  veut  donner  aux  facettes , et  en 
le  chargeant  quelquefois  de  poudre  pour  faire  mordre  davan- 
tage la  meule. 

Cette  opération  présente  quelquesdifficultés  si  l’on  vent  arriver 
à une  régularité  rigoureuse  essentielle  pour  multiplier  les  ré- 
flexions et  les  réfractions  de  la  lumière  par  la  correspon- 
dance des  facettes.  Les  lapidaires  de  Paris  sont,  sans  contredit, 
ceux  qui  sont  parvenus  sous  ce  rapport  au  plus  haut  degré  de 
perfection;  mais  généralement  on  se  sert  pour  obtenir  un  ré- 
sultat plus  sur  d'un  cadran  perfectionné,  dont  nous  allons 
essayer  de  donner  une  idée  : le  bâton  à ciment,  au  lieu  d’être 
retenu  par  les  mâchoires,  passe  à frottement  doux  dans  un 
cylindre  creux,  terminé  par  un  cercle  divisé,  et  porte  une  ai- 
guille qui , par  sa  correspondance  avec  les  degrés  de  ce  cercle  , 
permet  de  diviser  exactement  la  circonférence  de  la  pierre 
en  faisant  tourner  le  bâton  à ciment  dans  son  tube.  Une 
vis  de  pression  sert  à le  fixer  dans  chaque  position  où  l’on 
veut  former  une  facette.  Quant  à l’inclinaison  de  la  pierre,  on 
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la  règle  au  moyen  d’un  quart  de  cercle  placé  sur  le  côté  des 
mâchoires.  Comme  on  le  voit,  on  a appliqué  à cet  instrument  le 
principe  de  la  machine  à diviser. 

Aujourd’hui  les  diamants  ne  se  taillent  que  de  deux  manières, 
en  rose  ou  en  brillant. 

Les  roses  sont  plates  par  dessous  et  sont  toujours  serties  dans 
une  monture  pleine.  Elles  sont  divisées  en  deux  parties.  L’une, 
nommée  couronne,  est  ordinairement  une  pyramide  à six  faces, 
l’autre,  nommée  dentelle,  se  compose  de  dix-huit  facettes  trian- 
gulaires qui  remplissent  tout  l’intervalle  entre  la  couronne  et 
la  base  de  la  pierre. 

Les  brillants  au  contraire  se  montent  à jour.  On  les  divise 
en  trois  parties  égales,  l'une  nommée  la  table,  placée  au-dessus; 
l’autre  appelée  culasse.  La  table  est  taillée  à huit  pans.  La 
culasse  est  taillée  à facettes , qui  doivent  correspondre  à celles 
de  la  partie  supérieure,  afin  d’augmenter  le  jeu  de  la  lumière. 
La  table  seule  est  saillante  sur  la  monture. 

Les  autres  pierres  précieuses  se  taillent  comme  les  brillants. 

Le  sertissage  ou  la  monture  des  pierres  précieuses  forme  une 
branche  particulière  de  l’art  du  bijoutier.  Cl.  Evrard. 

LAQUES.  ( Chimie  industrielle.)  Pour  fixer  les  matières  colo- 
rantes solubles  dans  l’eau  sur  un  tissu,  il  est  indispensable  de 
faire  intervenir  un  mordant  qui , combiné  d’abord  avec  le  tis- 
su . détermine  ensuite  la  combinaison  de  la  matière  colorante  ; 
c’est  par  sa  base  que  l’alun  agit  dans  ce  cas,  et  cette  même  base 
a tant  d’affinité  pour  les  couleurs,  qu’à  l’état  d’hydrate  surtout 
elle  enlève  à l’eau  les  matières  colorantes  qui  s’y  trouvent  dis- 
soutes; on  pourrait  aussi  obtenir  des  combinaisons  analogues, 
en  mêlant  avec  la  dissolution  d’alun  celle  de  la  matière  colo- 
rante; mais  souvent,  dans  ce  cas,  on  obtiendrait  des  teintes  al- 
térées, parce  que  l’alcali  employé  pour  la  précipitation  de  l'a- 
lumine produirait  cet  effet  sur  la  couleur. 

Nous  avons  indiqué  à l’article  Alumine  les  procédés  pour  la 
préparer  ; nous  devons  rappeler  seulement  ici  que  l’on  doit  se 
servir  de  liqueurs  étendues  pour  obtenir  un  hydrate  bien  divisé, 
et  que  le  carbonate  de  soude  est  le  ‘précipitant  que  l’on  doit  * 
préférer.  L’oxyde  de  fer  pouvant  altérer  la  teinte  de  beaucoup 
de  couleurs , il  faut  se  servir  de  l’alun  le  plus  pur  possible,  et 
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laver  l’alumine  de  manière  à enlever  tout  ce  qu’elle  retient  de 
sels  solubles. 

L’alumine  n’est  pas  la  seule  substance  que  l’on  emploie  pour 
la  préparation  des  laques  , on  y mêle  souvent  aussi  de  la  craie 
ou  de  I'ami'don  , ou  l’un  et  l’autre , que  l’on  doit  employer  à 
l’état  de  pureté  et  de  grande  division.  Si  on  en  fait  usage , on 
les  mélange  avec  l’alumine,  que  l’on  délaie  ensuite  dans  la  dis- 
solution de  matière  colorante.  Les  quantités  relatives  de  ma- 
tières sont  déterminées  par  la  richesse  de  teinte  que  l’on  veut 
obtenir;  quand  on  a suffisamment  chargé  de  couleur  l’alumine 
seule  ou  mélangée,  que  l’on  désigne  sous  le  nom 'de  corps  blanc , 
on  lave  avec  soin , et  quand  la  masse  est  suffisamment  égouttée, 
on  la  réduit  ordinairement  en  trochisques , en  réunissant  une 
quantité  suffisante  de  pAte  dans  un  entonnoir  que  l’on  fixe  après 
un  manche  ; en  tenant  le  manche  avec  l’une  des  mains , et  le 
frappant  légèrement  sur  l’autre,  on  fait  sortir  à chaque  fois  de 
petites  niasses,  qui  prennent  une  forme  plus  ou  moins  co- 
nique. 

Le  ferblanc  s’altérant  facilement  et  se  couvrant  de  rauille , il 
vaut  mieux  employer  des  entonnoirs  de  verre. 

Quand  on  a préparé  le  cahmin,  les  liqueurs  encore  très  colo- 
rées d’où  il  s’est  précipité  , et  la  décoction  des  marcs  bien  fil- 
trée, servent  les  unes  et  les  autres  à préparer  la  laque  carminée. 

On  y mêle  deux  parties  d’alun  pour  une  de  cochenille , et  on 
ajoute  quelques  gouttes  de  dissolution  d’étain,  puis  une  quan- 
tité suffisante  de  carbonate  de  soude  dissous,  pour  précipiter  la 
laque.  * 

On  peut  aussi  préparer  cette  laque  avec  l’alumine  hydratée. 

M.  Robiquet  a indiqué  pour  la  préparation  de  la  laque  de 
garance  un  procédé  qui  donne  un  très  beau  produit. 

On  fait  macérer  la  garance  dans  l’eau  froide,  on  exprime  for- 
tement le  résidu  , on  le  délaie  dans  l’eau,  et  on  recommence  à 
quatre  ou  cinq  fois  ce  traitement  ; on  fait  ensuite  bouillir  le  ré-  i 
sidu  avec  de  l’eau  d’alun,  et  l’on  précipite  par  le  carbonate  de 
soude  la  liqueur  filtrée. 

L’acide  sulfurique  concentré  altère  peu  la  matière  colorante 
de  la  garance,  et  réagit,  au  contraire,  fortement  sur  les  subs  tan- 
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ccs  qui  l'accompagneut.  En  délavant  avec  précaution  la  garance 
en  poudre  dan-i  l’acide,  et  évitant  l’élévation  de  la  température, 
en  transvasant  au  besoin  le  mélange  dans  un  autre  vase,  et  l’é- 
talant sur  ses  bords,  on  obtient,  si  l’opération  est  bien  faite , 
une  masse  qui  dounc  à peine  une  teinte  jaunâtre  à l’eau  ; on  la 
lave  avec  soin,  et  on  la  fait  bouillir  avec  de  l’eau  d’alun,  et  l'on 
y ajoute  une  dissolution  de  borax.  Il  se  fait  aussitôt  un  beau 
précipité  rose,  qu'on  lave  d’abord  à froid  et  ensuite  à l’eau 
bouillante,  la*  doses  qui  ont  le  mieux  réussi  a M*  Robiquct 
sont  1 kilog.  charbon  sulfurique  ( supposé  sec),  3 kilog.  d’alun 
pur,  ou  2 seulement  si  la  matière  est  trop  cliarbonnée , et 
23  kilog.  d’eau;  on  fait  bouillir  une  demi-heure,  etonajonteà 
la  liqueur  filtrée  une  dissolution  de  1,500  de  borax  dans  4 kilog. 
d’eau. 

La  laque  de  garance  offre  une  teinte  très  belle  et  très  solide.  On 
y mêle  souvent  d’autres  couleurs  qui  résistent  beaucoup  moins 
bien  qu’elle  à l’action  de  la  lumière;  il  est  facile  de  reconnaître 
cette  fraude  , en  faisant  chauffer  la  laque  avec  une  dissolution 
de  carbonate  de  soude  ou  de  potasse,  à laquelle  la  laque  de  ga- 
rance pure  ne  cède  rien. 

La  graine  d'Avignon  ( ram  nus  infectorius)  sert  à préparer  la 
laque  connue  sous  le  nom  de  ttill  de  grain  ; l’excès  de  carbonate 
de  soude  que  l’on  emploie  pour  la  précipitation  fait  virer  !a 
teinte  de  la  graine  en  brun  jaunâtre. 

L'oxide  d’étain  se  combine  très  bien  aux  matières  colorantes, 
mais  en  faisant  .virer  leurs  teintes  naturelles  ; en  ajoutant  un 
excès  de  sel  d’étain  nu  bain  de  cochenille  dans  lequel  on  a teint 
les  peaux,  on  obtient  une  laque  cramoisie  très  belle. 

II.  Gaultier  de  Claubry. 

LARMES  BATAVIQUES.  Voy.  Verre. 

LARMIER.  ( Construction.)  Refouillement  en  forme  de  gout- 
tière renversée , qu’on  pratique  ordinairement  dans  la  soufacc 
des  bandeaux,  appuis,  corniches  et  autres  corps  saillants,  ornés 
ou  non  de  moulures,  et  sur  les  faces  extérieures  des  constructions, 
pour  empêcher  les  eaux  pluviales  de  couler  le  long  de  ces  fa- 
ces, cl  en  déterminer  la  chute  en  avant  du  pied  du  bâtiment. 
On  lui  donne  encore  le  nom  de  coupc  larme  et  de  jet  d'eau  ou 
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• V 

rejet  d'eau.  Par  suite , on  donne  le  nom  de  larmier  dans  une 
corniche,  et  de  jet  d'eau  dans  une  croisée,  etc. , à la  partie  même 
qui  porte  ce  refouillemcut.  Gourlier, 

LARVES.  ( ,‘dgric . ) Nom  sous  lequel  on  désigne  les  insectes 
dans  leur  second  âge,  ou  à la  sortie  de  l’œuf.  Les  chenilles  et 
toute  espèce  de  ver  qui  deviendra  un  jour  insecte,  sont  des  lar- 
ves. L’œuf  est  le  premier  état , la  larve  est  le  second  , la  nym- 
phe le  troisième , et  l’insecte  parfait  le  quatrième  ou  dernier. 
Quelque  variées  que  soient  les  formes  dans  fes  quatre  degrés, 
elles  sont  dues  au  développement  successif  des  parties,  comme 
cela  se  voit  dans  tous  les  animaux  ovipares  ou  vivipares.  C’est  à 
l'état  de  larves  que  les  iusectss  font  le  plus  de  dégâts  ; on  en 
voit  un  triste  exemple  dans  les  ravages  qu’exerce  dans  nos  jar- 
dins et  dans  nos  champs  la  larve  du  hanneton,  connue  généra- 
lement sous  le  nom  de  ver  blanc.  La  plupart  des  insectes  vivent 
beaucoup  plus  long  temps  sous  la  forme  de  larves  que  sous 
celle  d’insectes  parfaits;  c'est  ce  qui  donne  au  ver  blanc  le 
temps  d'y  causer  tant  de  mal.  Les  larves  des  lépidoptères  s’ap- 
pellent communément  chenille. r.  On  sait  les  dégâts  qu’exercent 
en  ce  moment  les  chenilles  de  la  pyralc  dans  plusieurs  contrées 
de  nos  vignobles.  Les  larves  varient  prodigieusement  de  forme 
et  de  manière  de  vivre.  Elles  ont  ou  n’ont  pas  de  pattes  ; elles 
vivent  dans  la  terre,  l’eau,  les  animaux  vivants  ou  morts,  l’in- 
térieur et  l’extérieur  des  végétaux.  Leur  plus  grand  nombre 
sert  heureusement  de  pâture  à d’autres  animaux;  mais  il  en 
reste  assez  pour  causer  aux  cultivateurs  bien  des  pertes  et  bien 
dessoucis.  Les  moyens  artificiels  que  l’homme  emploie  pour  les 
détruire  ne  sont  que  trop  inefficaces , mais  beaucoup  périssent 
sous  l’influence  de  circonstances  atmosphériques  qui  échap- 
pent à notre  observation  ; de  sorte  que  souvent  le  fléau  vient 
nous  désoler,  et  disparait  tomme  à notre  insu. 

Sou  lance  Bodin. 

LATRINES.  ( Hygiène  et  Technologie.  ) Partie  importante 
de  nos  habitations , soit  qu*»m  l’envisage  sous  le  rapport  de  la 
commodité  et  des  agréments  de  la  vie , soit  qu’on  la  considère 
sous  celui  de  la  salubrité  et  du  bon  ordre  public. 

Sous  le  rapport  de  la  commodité  et  des  agréments  de  la  vie, 
un  fioint  essentiel  est  d’einpëcher  que  dans  aucuuc  circonstance 
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il  ne  s’en  dégage  des  émanations  qui , en  se  répandant  dans  les 
différentes  parties  de  la  maison  , rendent  le  séjour  de  cette 
maison  insalubre  ou  tout  au  moins  désagréable.  Pour  obtenir 
ce  résultat , deux  moyens  principaux  peuvent  être  mis  en  usage: 
l’emploi  delà  fonte  pour  les  tuyaux  de  chute  , et  une  ventila- 
tion tellement  combinée,  que  non  seulement  les  gaz  qui  se  dé- 
gagent des  matières  contenues  dans  les  fosses  puissent  en  tout 
temps  s’échapper  au-dehors  , mais  qu’il  s’établisse , par  le  tuyau 
même  de  chute,  un  courant  descendant  qui , passant  par  les 
cabinets  et  les  sièges  situés  à tous  les  étages,  rende  ces  cabinets 
inodores  , et  cela  sans  le  secours  d'obturateurs  si  utiles  dans 
bien  des  circonstances , qui  garnissent  toutes  les  cuvettes  que 
nous  appelons  anglaises,  et  que  l’on  nomme  françaises  au-delà 
du  détroit. 

Depuis  long-temps,  les  conduites  en  fonte  sont  substituées 
chez  nous  aux  poteries  , ce  qui  rend  impossible  toute  infiltra- 
tion à travers  les  murs  ou  dans  leur  épaisseur;  sous  ce  rapport 
nous  n’avons  rien  à réclamer  de  nos  architectes  ; il  n’enjest  pas 
de  même  des  moyens  de  ventilation  , à peine  sont-ils  connus 
de  nos  artistes  ; on  compte  dans  Paris  les  édifices , soit  publics, 
soit  particuliers , où  ils  sont  établis  , et  où  les  appareils  fonc- 
tionnent d’une  manière  satisfaisante  ; aussi . que  de  maisons 
somptueuses  inhabitables  dans  quelques  circonstances , que 
de  latrines  inabordables  et  dont  l’état  justifie  le  reproche  de 
négligence  et  de  malpropreté  que  quelques  étrangers  adres- 
sent à notre  population  ! Après  les  moyens  de  faire  arriver 
l’air  et  la  lumière  dans  une  habitation  , il  n’en  est  pas  de  plus 
important  que  d’en  éloigner  les  émanations  nuisibles  ou  infectes; 
les  constructeurs  devraient  donc  se  mettre  au  courant  de  ce  qui 
leur  est  nécessaire  pour  arriver  à ce  résultat , ils  y parviendraient 
sûrement  par  des  moyens  de  ventilation  sagement  combinés. 
(Voyez  plus  loin.  ) 

Si  l’étude  des  fosses  d’aisances  est  importante  pour  tout  ce 
qui  regarde  l’hygiène  privée  , cette  importance  s’accroît  lors- 
qu’il s’agit  de  les  envisager  sous  le  rapport  d’hygiène  publique  ; 
quelques  mots  suffiront  pour  en  donner  la  preuve. 

Anciennement  les  maisons  de  Paris  n’avaient  pas  de  fosses  d’ai- 
sances;  c’était  sur  la  voie  publique  et  au-devant  de  chacune  de 
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ces  maisons  que  l’on  déposait  les  immondices,  ce  qui  empestait 
l’air  dans  quelques  circonstances , et  rendait  en  tout  temps  la 
voie  publique  pour  ainsi  dire  impraticable.  Pour  remédier  à 
cet  inconvénient,  François  l'r  prescrivit  de  creuser  dans  chaque 
maison  des  fosses  ou  retraits  dans  lesquels  chacun  verserait  et 
conserverait  les  matières  provenant  de  cette  maison  ; mais,  soit 
négligence,  soit  impossibilité  de  trouver  dans  les  maisons  con- 
struites depuis  long-temps  l’emplacement  nécessaire  pour  loger 
cette  fosse , l’ordonnance  pendant  deux  siècles  ne  fut  qu’impar- 
faiteinent  exécutée  , on  peut  même  assurer  qu’elle  n’eut  son 
entier  effet  que  daus  le  milieu  du  siècle  dernier. 

Si  l’exécution  des  ordonnances  de  François  I'1'  et  de  Louis  XIV 
assainirent  les  rues  de  la  ville  , elle  eut  un  effet  fâcheux  qu’on 
n’avait  pas  prévu  mais  auquel  on  devait  s’attendre  ; comme  la 
mauvaise  construction  des  fosses  , à l’égard  de  laquelle  les  or- 
donnances restaient  muettes , permettait  aux  parties  liquides 
d’en  sortir,  ces  liquides,  en  s’infiltrant  dans  les  terres,  gagnèrent 
la  nappe  d’eau  qui  alimente  tous  les  puits,  ils  corrompirent  cette 
nappe  qui  avait  de  tout  temps  fourni  à la  population  parisienne 
une  boisson  agréable  et  salubre,  et  la  rendirent  impropre  aux 
usages  domestiques.  Cette  perte  de  liquides  rendant  plus  facile 
la  fermentation  des  matières  sol  ides,  il  en  résulta  que  la  plupart 
des  fosses  étaient  plombées , c’est-à-dire  infectées,  et  qu’une  foule 
d’onvriers  y perdaient  la  vie  ; c’est  ce  qui  motiva  l’intérêt  que 
quelques  philanthropes  de  la  fin  du  siècle  dernier  portèrent  à 
toutes  les  questions  relatives  aux  fosses  d’aisances , ainsi  que  les 
recherches  dues  à quelques  uns  d’entre  eux  et  dont  ils  ont  con- 
signé les  résultats  dans  des  ouvrages  remarquables. 

L’administration  dans  le  siècle  dernier  ne  prescrivit  pour  re- 
médier aux  inconvénients  résultant  de  la  mauvaise  construction 
des  fosses  d’aisances,  que  des  moyens  d’une  efficacité  très  secon- 
daire; ils  se  bornèrent  à la  construction  d’un  second  mur  dans 
l’intérieur  de  la  fosse , laissant  une  intervalle  entre  lui  et  le 
mur  voisin  pour  y loger  une  masse  d’argile  détrempée  et  pilonée 
convenablement  ; mais  ce  moyen  n’eut  que  peu  ou  point  d’ef- 
fet , les  liquides  continuèrent  à se  perdre  par  la  partie  infé- 
rieure de  la  fosse  pour  laquelle  on  n’exigeait  pas  le  corroi  d’ar- 
gile , et  les  pierres  tendres  et  poreuses  choisies  de  préférence  aux 
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aut/vs  pouv  la  construction  la  fosse  s’imbibant  des  principes 
délétères  résultat  de  la  décomposition  des  matières  fécales 
étaient  une  nouvelle  cause  d’asphyxie,  soit  pour  les  vidangeurs, 
soit  pour  les  maçons  et  autres  artisans  employés  aux  réparations 
que  les  fosses  exigeaient  à chaque  nouvelle  vidange;  aucune  sur- 
veillance n’étant  exécutée  sur  ces  constructions  et  ces  réparations, 
tout  se  trouvait  abandonné  au  zèle  et  à la  bonne  volonté  des 
propriétaires. 

Vers  l’année  1810  , l’administration  de  la  préfecture  de  po- 
lice, voulant  remédier  au  mal  qu’on  lui  signalait  de  toutes 
parts,  demanda  à ce  sujet  des  instructions  à quelques  savants 
qui  s’empressèrent  de  répondre  à sa  demande  , et  sur  leur  avis 
parut  une  ordonnance  qui  prescrivit  : 

1"  Que  toutes  les  fosses  auraient  sous  clef  une  hauteur  suffi- 
sante pour  qu’un  homme  pût  s’y  tenir  debout  ; 

2°  Que  l’on  n’emploierait  que  les  pierres  siliceuses , réunies 
au  bain  de  mortier  hydraulique,  pour  la  construction  du  sol 
inférieur,  des  murs  latéraux  , et  de  la  voûte  ; 

3°  Que  les  angles  en  seraient  partout  arrondis  ; 

4°  Que  l’ouverture  pour  l’extraction  des  matières  aurait  une 
dimension  triple  de  celle  qui  est  nécessaire  pour  le  passage  d’un 
'homme; 

5°  Enfin  , que  les  deux  ouvertures,  l’une  destiuée  à la  chute 
des  matières,  et  l’autre  au  passage  des  gaz  et  autres  émana- 
tions , se  trouveraient , non  à côté  l’une  de  l’autre  , mais  aux 
extrémités  opposées , et  que  la  dernière  s’élèverait  au-dessus 
du  toit. 

Depuis  plus  d’un  quart  de  siècle  que  ces  règlements  sont 
exécutés  avec  rigueur,  les  infiltrations  dans  l’intérieur  du  sol 
n'ont  plus  lieu , et  les  asphyxies  , si  communes  autrefois , ne 
sont  plus  aujourd’hui  que  des  accidents  rares  ; mais  des  incon- 
vénients d’une  autre  nature , résultat  de  ce  nouveau  mode  de 
construction , sont  venus  fixer  l’attention  de  l'administration, 
et  vont  exiger  de  nouvelles  modifications  dans  la  disposition  de 
nos  fosses  d’aisances. 

Au  moment  actuel , les  liquides  contenus  dans  l’intérieur  des 
fosses  sont  devenus  si  abondants,  qu’il  est  indispensable  de 
vider  une  et  souvent  deux  ou  trois  fois  par  an  telle  fosse  qui 
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ne  se  vidait  autrefois  que  tous  les  huit  ou  dix  ans  : ce  qui  donne 
lieu  à une  augmentation  très  grande  de  dépense , tant  pour  les 
propriétaires  qui  font  enlever  ces  matières , que  pour  l'admi- 
nistration qui  fournit  les  localités  destinées  à les  recevoir  et  à 
leur  faire  subir  diverses  préparations  ; si  l’on  ajoute  à cette 
augmentation  de  dépense  les  désagréments  inséparables  de  la 
vidange  d’une  fosse,  on  concevra  aisément  qu'il  est  impossible 
de  laisser  subsister  un  pareil  ordre  de  choses  sans  chercher  à 
l'améliorer.  Aussi  notre  administration,  avertie  de  tout  ce  qui 
la  menaçait , vient-elle  de  s’occuper  d’une  manière  sérieuse  de 
cette  importante  affaire  : une  analyse  rapide  du  rapport  fait  à 
ce  sujet  au  Conseil  général  du  département  de  la  Seine  don- 
nera une  idée  des  changements  importants  que  les  fosses 
d'aisances  de  Paris  et  par  suite  de  toutes  les  grandes  villes  ne 
peuvent  pas  manquer  d’éprouver  avant  peu  dans  leur  mode 
de  construction.  ’ 

Le  Conseil  de  salubrité,  auteur  du  rapport  ci-dessus  indiqué, 
établit  d’abord  en  principe,  qu’il  faut  séparer  les  matières  so- 
lides d’avec  les  matières  liquides,  et  que  cette  séparation  doit 
avoir  lieu  dans  la  fosse  elle-même. 

Pour  opérer  cette  séparation  le  Conseil  propose  plusieurs 
moyens.  Je  n’en  indiquerai  que  trois  , qui  seuls  , à mou  gré  , 
méritent  l’attention  des  constructeurs. 

/ 

Le  premier , remarquable  par  sa  simplicité  et  par  la  facilité 
avec  laquelle  on  peut  l'appliquer  partout,  est  connu  depuis 
long-temps  SOUS  le  nom  de  Système  des  fosses  mobiles ; il  se 
compose  de  deux  ou  d’un  plus  grand  nombre  de  tonneaux.  Le 
premier  de  ces  tonneaux  placé  de  champ  sous  le  tuyau  de 
chute,  reçoit  toutes  les  matières  solides  et  liquides,  mais  par- 
le moyen  d’un  petit  tuyau  métallique , criblé  de  trous  , qui 
existe  dans  toute  sa  longueur,  il  ne  conserve  que  les  solides  et 
se  débarrasse  des  liquides  à mesure  qu’ils  arrivent;  ces  liqui- 
des tombent  dans  un  autre  tonneau  que  l’on  enlève  lorsqu’il 
est  plein  ; de  cette  manière  , si  on  n’a  que  deux  tonneaux  , 
on  enlève  plusieurs  fois  celui  des  liquides  , lorsqu’on  n’en- 
lève qu’une  fois  celui  des  solides,  et  si  l’espace  est  suffisant, 
on  dispose  pour  ces  liquides  quatre  ou  cinq  tonneaux,  qui  se 
dégorgent  les  uns  dans  les  autres,  ce  qui  permet  de  les  emporter 
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tous  à la  fois  à des  intervalles  de  temps  souvent  très  éloignés. 
Ces  appareils,  connus  depuis  plus  de  vingt  ans,  existent  par 
milliers  dans  Vintérieur  de  Paris  ; avec  eux  plus  d’infiltration  à 
craindre  , plus  de  frais  de  construction  pour  rendre  les  fosses 
étanches  ; c’est  dans  un  coin  des  caves  ordinaires , dans  les  bû- 
chers, les  remises,  les  écuries,  les  celliers  qu'on  les  place  ; l'en- 
lèvement des  appareils  pleins  et  la  pose  de  ceux  qui  sont  vides, 
se  fait  en  plein  jour  et  s’effectue  sans  malpropreté  et  sans  mau- 
vaise odeur  ; est-il  étonnant  d’après  cela  que  l’usage  de  ces 
appareils  se  multiplie  de  jour  en  jour  dans  l’intérieur  de 
Paris  ? 

Le  second  moyen  de  séparer  les  matières  liquides  des  matières 
solides  a été  proposé,  dès  1768,  par  un  architecte;  nommé  Gour- 
lier;  ce  moyen  très  simple  consiste  dans  une  cloison  transversale 
qui  sépare  la  fosse  en  deux  parties;  une  de  ces  parties,  située  au- 
dessous  du  conduit  de  décharge,  reçoit  et  conserve  les  matières 
solides , tandis  que  l’autre  devient  le  réservoir  des  liquides  qui 
y sont  amenés  par  un  tuyau  de  plomb  percé  de  trous  en  tout 
semblables  à celui  des  appareils  mobiles  et  placé  verticalement 
dans  la  première  division  ; ces  liquides  sont  extraits  de  leur 
réservoir  à l’aide  d’une  pompe  et  à mesure  qu’ils  s’y  accumu- 
lent, tandis  que  les  matières  solides  eu  quelque  sorte  desséchées 
s’enlèvent  facilement  par  les  moyens  ordinaires  de  vidange.  Ce 
mode  de  construction,  particulièrement  applicable  aux  hôpi- 
taux, ne  détruit  pas  les  inconvénients  de  la  vidange,  mais  il  fait 
qu’il  n’est  pas  nécessaire  d’y  avoir  recours  aussi  souvent  que 
lorsque  la  séparation  des  différentes  matières  n’a  pas  lieu;  sous 
ce  rapport  il  est  digne  d’être  pris  en  considération  pour  cer- 
taines localités. 

En  1820,  M.  Pothier,  entrepreneur  à Orléans,  proposa  une 
disposition  imitée  des  fosses  mobiles , qui  consistait  à partager 
la  fosse,  au  moyen  d’une  voûte  intermédiaire,  en  deux  parties, 
destinées,  savoir:  celle  supérieure  aux  solides  , et  celle  infé- 
rieure aux  liquides,  qui  y parviendraient  au  moyen  de  trémies 
en  terre  cuite,  placées  au  droit  des  murs.  Cette  disposition,  sauf 
quelques  difficultés  d’exécution  et  de  dépense  , n’était  pas  sans 
avantages,  et  il  serait  intéressant  de  connaître  les  résultats 
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qu’ont  produits  les  essais  qui  paraissent  en  avoir  etc  faits  à 
Orléans. 

Le  troisième  moyen  de  séparer  les  matières  solides  des  ma- 
tières liquides  est  dû  aux  officiers  de  notre  génie  militaire,  qui 
l’ont  adopté  dans  toutes  les  constructions  neuves  et  qui  en  ont 
fait  d’heureuses  applications  dans  plusieurs  casernes  de  nos 
villes  de  guerre  ; il  a pour  avantage  d’assurer  une  séparation 
immédiate  , dé  ne  point  permettre  aux  liquides  de  tomber  dans 
la  fosse,  et  de  les  diriger  suivant  que  le  réclament  les  localités  , 
soit  dans  un  réceptacle  particulier,  dont  on  les  retire  à l’aide 
d’une  pompe , soit  dans  un  égout,  soit  enfin  dans  un  puisard 
ou  puits-perdu  : par  ce  mode  de  séparation  l’urine  restant 
presque  pure,  l'application  de  ce  système  présenterait  des 
avantages  incontestables  dans  tous  les  lieux  ou  se  trouven^des 
industries  qui  ne  sauraient  se  passer  d’urine  pour  leurs  opéra- 
tions, telles,  par  exemple,  que  la  fabrication  de  l’orscille  et  sur- 
tout celle  des  tissus  dont  la  laine  fait  la  base.  Si  le  système  de 
Gourlier  est  surtout  applicable  aux  hôpitaux  et  à tous  les  lieux 
où  se  trouvent  des  malades  ou  des  infirmes  qui  sont  dans  l'im- 
possibilité de  se  transporter  dans  les  latrines,  celui  de  nos  offi- 
ciers du  génie  convient  davantage,  sans  parler  des  casernes, 
pour  les  grandes  administrations,  pour  les  grandes  fabriques, 
en  un  mot,  pour  toutes  les  nombreuses  réunions  d’ouvriers,  et 
surtout  pour  les  latrines  publiques.  Nous  engageons  beaucoup 
nos  architectes  et  nos  constructeurs  à se  mettre  au  courant  de 
tout  ce  qui  a été  fait  depuis  quelques  années,  sur  l’assainissement 
et  la  construction  des  fosses  d’aisances,  ils  en  tireront  un  grand 
parti  non  seulement  dans  la  réparation  des  vieux  édifices,  mais 
plus  encore  pour  ajouter  aux  avantages  que  présentent  ceux 
qu’ils  élèvent  aujourd’hui  ; pour  cela  ils  consulteront  avec 
fruit  le  beau  Mémoire  de  M.  d’Arcet  sur  la  ventilation  îles  fosses 
d'aisances,  ainsi  qu’un  autre  travail  qu’ils  trouveront  dans  le 
quatorzième  volume,  1834,  des  Annales  d’hygiène  publique  et 
dt  médecine  légale.  P*REXT-DccHATrLtT. 

Le  collègue  que  la  mort  nous  a si  promptement  enlevé  et 
auquel  nous  aurions  encore  dû  un  grand  nombre  d’articles  im- 
portants, avait  destiné  celui  qui  précède  auinot  Fosses  d'aisances 
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se  promettant  de  le  compléter  ù Latrines  ; nous  avons  cru  devoir 
le  réunir  à celui-ci , eu  y ajoutant  tout  ce  qui  concerne  cet  im- 
portant sujet  relativement  aux  dispositions  à adopter , ren- 
voyant à l’article  Vidange  ce  qui  a rapport  à T enlèvement  des 
matières  et  à leur  conversion  coproduits  utiles. 

Les  fosses  destinées  à recevoir  les  matières  stercoràles  com- 
muniquent avec  les  diverses  parties  d’un  bâtiment  par  un  tuyau 
de  conduite,  sur  lequel  sont  branchés  les  tuyaux  qui  commu- 
niquent avec  les  siége.s. 

Toutes  les  fois  que  des  dispositions  particulières  n’ont  pas 
été  prises,  les  gaz  infects  de  la  fosse,  où  la  température  est  éle- 
vée, se  répandent  par  les  ouvertures  des  sièges  dans  les  cabi- 
nets d’aisances,  et  de  là  dans  l’intérieur  des  habitations,  surtout 
si , comme  cela  arrive  très  fréquemment , quelque  appel  se 
troirtre  produit  par  une  cheminée  ou  par  toute  autre  cause  : 
cet  dlet  est  particulièrement  remarquable  dans  quelques  théâ- 
tres , dans  beaucoup  d’imprimeries  , etc. 

Pour  obvier  â cette  cause  grave  d’infection  et  à cette  source 
d’inconvénients,  il  faut  ménager  un  appel  en  sens  inverse,  de 
telle  sorte  que  l’air  extérieur  se  précipite  par  les  sièges  dans  la 
fosse  pour  sortir  au-dessus  des  habitations.  M.  d’Arcet  a fait 
établir  sur  ce  principe  des  fosses  qui  restent  constamment 
inodores  quand  elles  sont  construites  d’une  manière  convenable. 

L’appel  sur  la  fosse  doit  être  continuel  ; toutes  les  fois  qu’il 
est  possible  de  le  déterminer  par  un  moyen  indépendant  de  la 
volonté  et  qui  n’exige  pas  de  force  particulière , on  est  plus 
assurp  du  résultat;  mais  lorsque  la  chose  est  impraticable,  on 
y pourvoit  par  des  moyens  artificiels  dont  il  sullit  d’assurer  la 
continuité  d’effet. 

On  peut  dans  le  premier  cas  faire  passer  le  tuyau  d’appel  der- 
rière la  plaque  du  fond  d’une  cheminée  dans  laquelle  on  fait 
constamment  du  feu  ; on  utilisera  aussi  à cet  effet  une  chaleur 
perdue  quelconque  ; ainsi , toutes  les  fois  qu’il  existe  dans  les 
localités  une  machine  ou  une  chaudière  à vapeur,  on  peut  avec 
la  plus  grande  fpcilité  produire  un  très  bon  appel  sur  la 
fosse  en  y adaptant  un  tuyau  qui  passe  dans  la  cheminée  de  la 
chaudière;  sous  ce  point  de  vue  on  doit  s’étonner  de  trouver 
un  si  grand  nombre  d’imprimeries  où  le  voisinage  des  cabinets 
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d’aisance  est  si  insupportable,  lorsqu’au  moyen  d’une  très 
simple  disposition  on  pourrait  détruire  cette  cause  permanente 
d’infection.  On  peut  également  utiliser  la  chaleur  des  poêles, 
des  fourneaux  des  bains  , dès  fours  de  boulanger  ou  de  pâtis- 
sier1, etc. , etc. 

Lorsque  l’appel  doit  être  produit  par  un  moyen  artificiel 
une  lampe  placée  dans  le  tuyau  d’appel  suffit  pour  donner 
lieu  à l'effet  désiré,  pourvu  toutefois  que  les  dimensions  de 
toutes  les  parties  de  la  construction  présentent  des  ouvertu- 
res convenables , car  sans  cela  les  contre- courants  pourraient 
se  produire  dans  les  tuyaux  et  détruire  l’effet  que  l’on  doit 
obtenir.  * 

La  Société  royale  pour  l’amélioration  des  prisons  avait 
fait  établir  dans  toutes  les  prisons  du  département  de  la  Seine, 
et  dans  beaucoup  d’autres  localités,  des  latrines  inodores  sur  le 
système  de  1VL  d* Arcet,  Nous  avons  entendu  souvent  «les  plaintes 
sur  l’odeur  qu’elles  répandaient,  et  nous  avons  pu  constater 
que  ces  plaintes  était nt  fondées,  mais  nous  devons  dire  sous 
quel  point  de  vue.  Si  les  constructions  ne  laissaient  rien’  à dé- 
sirer, il  en  était  tout  autrement  de  leur  entntieu  Les  100,000  £r. 
qui  avaient  été  donnés  par  le  duc  d’Angoulème  pour  ces  utiles 
travaux  avaient  été  consommés  pour  les  constructions , et  il 
s’en  est  suivi  que  les  fourneaux  d'appel  ne  fonctionnaient  pas, 
et  plusieurs  même  étaient  dans  'un  tel  état  d'altération  qu’il  était 
impossible  de  s’eii  sen  ir.  C’est  de  cette  manière  que  les  meilleures 
choses  finissent  souvent  par  être  abandonnées;  à force  d’entendre 
répéter  qu’elles  ne  produisent  pas  l'effet  qu'on  en  attend.,  on 
se  décide  à ne  plus  en  f^ire  usage,  parce  qu'on  n’a  pas  constaté 
la  cause  de  leur  manque  d’effet,  et  l’opinion  se  prononce  sur 
un  système  qu’elle  anatliématise  tandis  que  c’est  à l’incurie  , k 
l’ignorance , à la  prévention  et  bien  souvent  à des  intérêts 
particuliers  que  l’on  doit  tout  le  manque  de  succès. 

Nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  d’indiquer  ici  les  détails 
de  construction  suivis  par  M.  d'Arcet. 

Un  courant  d’air  constant,  ayant  lieu  de  l’intérieur  4'lln  ca~ 
binet  d’aisance  par  la  cuvette,  le  tuyau  de  chute , la  fosse  et 
un  tuyau  ascendant , poi  te  les  gaz  au-dessus  des  habitations. 
L’odeur  qui  provient  des  matières  fécales  est  entraînée  au  de  - 
va.  8 
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hors,  et  la  seule  limite  à adopter  consiste  à ne  procurer  au  cou- 
rant que  la  vitesse  convenable , un  excès  donnant  lieu  à un 
refroidissement  qui  serait  gênant  pour  les  personnes  qui  s’y 
trouveraient  placées. 

Un  vasistas,  reste  constamment  ouvert;  les  sièges  ne  doivent 
jamais  être  entièrement  clos  par  le  couvercle,  et  aucune  bonde  , 
uç  doit  y. être  placée.  *,■' 

La  cheminée  d’appel  doit  prendre  naissance  au  sommet  de  la 
* voûte , ou  au  moins  un  peu  au-dessus  de  l'embouchure  du 
tuyau  de  chute  qui  s'en  rapproche  le  plus  ; Va  hauteur  doit 
Ûtre  telle  qu'elle  dépasse  de  dou*  mètres  au  moins  la  souche 
de  cheminée  la  plus  élevée,  sans  cel»  quelque  appel  en 
sens  inverse  pourrait  faire  descendre  les  gaz  odorants  dans 
les  habitations  dont  les  cheminées  communiqueraient  avec  le 
“tuyau  ; lors  même  que  cet  inconvénient  ne  serait  pas  à 
Craindre  , l’élévation  du  tuyau  d’appel  serait  -toujours  néces- 
saire pour  éviter  que  l’odeur  ne  put  se  répandre  dans  les  fenê- 
tres des  combles. 

Il  é5t  bon  qu’une  soupape  établie  sur  le  tuyau  d’appel  donne 
facilité  de  modifier  à volonté  la  vitesse  du  courant. 
b>ir  doit  être  pris  au  dehors  du  cabinet  d’aisance  au  moyen 
(jt’qn  bon  vasistas  placé,  autant  que  possible,  au  nord,  sur  une 
cour,  une  rue  ou  un  jardin  ; il  faut  éviter,  autant  que  possible 
aussi , de  l’établir  dans  une  croisée  ou  sur  un  mur  exposé  au 
midi,  pu  donnant  sur,  un  escalier,  b couche  d’air  échauffée  le 
long  du  mur  , ou  le  mouvement  de  la  colonne  d’air  dans  b 
çage  de  l’escalier  tendant  à contre-balancer  l’appel. 

Si  la  porte  du  cabinet  d’aisance  fermait  mal  et  communi- 
quait avec  des  pièces  où  les  cheminées  auraient  un  tirage  plus 
fort  que  celui  du  tuyau  d’appel , l’air  prendrait  un  mouvement 
en  sens  inverse  et  apporterait  son  infection  dans  les  appar- 
tements. J,  >r>». 

Dans  les  théâtres,  b température  élevée  de  b salle  et  le  tirage 
produit  par  le',  lustre  donnent  souvent  lieu  à cet  effet  d’uue 
manière  extrêmement  fâcheuse  ; il  faut  pour  obvier  à cet  in- 
convénient y établir  deux  portes,  séparées  par  un  tambour 
fermant  bien  exactement,  A le  vasistas  est  pbeé  à une  crojsée» 
tandis  qu’au  contraire  b porte  intérieure  présente  à sa  base 
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tme  ouverture  horizontale  de  la  même  dimension  que  celle  du 
vasistas  , si  celui-ci  est  placé  entre  les  deux  portes  St  le  tam- 
bour assez  grand  ; peut-être  même  serait-il  toujours  bon  de 
placer  deux  vasistaç , l’un  dans  le  cabinet  d’aisance,  l’autre  dans 
le  tambour.  . 

Dans  tous  les  cas'  ce  n’est  que  par  une  ventilation  forcée  très 
puissante  qüe  les  sièges  placés  dans  la  partie  la  plus  élevéfe 
d’un  bâtiment  peuvent  être  bien  assainis,  à cause  du  peu 
de'  longûeur  du  tuyau  d’appel  au-dessus  de  l’ouverture  di% 
siège.  • m 

Toutes  les  fois  que  l’on  pourra  disposer  d’un  courant  d’air, 
chaud  qui  n’exige  aucune  dépense  spéciale , il  est  avanta- 
geux de  s’en  servir  , mais  l’emploi  d’un  fourneau  construit  ad 
hoc,  est  nécessaire  dans  beaucoup  de  cas:  ce  fourneau  doit 
alors  être  placé  dans  la  cheminée  d’appel  ou  assez  après  pour 
ne  pas  laisser  dégager  de  chaleur  à travers  ses  parois  ; il  faut 
que  la  chaleur  qu’entraîne  la  fumée  serve  à échauffer  l’air  qui 
j »asse  dans  la  cheminée  d’appel  ; enfin,  que  l’air  nécessaire, pour 
la  corn  bus  Von  soit  pris,  non  au-dehors  mais  dans  la  cheminée^ 
d'appel  afin  d'échauffer,  dans  un  temps  donné,  et  avec  une 
quantité  déterminée  de  combustible,  la  plus- gr&nde  quantité 
possible  de  .l’air  qui  passe  et  traverse  la  fosse  et  la  cheminée  : le 
fourneau  doit  d’ailleurs  être  construit  de  manière  à pouvoir  y 
brûler  le  combustible  le  plus  avantageusement  employé  dans  la 
localité.  Si  une  lampe  ou'un  bec  de  gaz  doivent  servir  à procu- 
rer l’appel , un  châssis  vitré  doit  être  placé  devant  le  point 
qu’ils  occupent  afin  de  permettre  d’en  faire  facilement  le  ser- 
vice, et  de  s’apereèvoir  s’ils  produisent  l’effet  voulu. 
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Fig.  26. 


Fig.  27. 
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Fis.  28. 
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Fig.  29. 
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Pour  éviter  le  refoulement  de  la  colonne  d’air  par  l’action 
d,cs  vents  extérieurs,  il  est  important  que  la  partie  supérieure 
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' de  la  cheminée  d’appel  soit  garnie  d’un  chapeau  de  tôle  ( fig.  26), 
d’une  gueule-de-louf  (fig.  27),  d’une  bascule  turque  (fig.  2S), 
' _ Fig.  30.  ou  de  l’appareil  appelç  bonnet  de  prê- 

* tre  (Gg.  29).  • 

Fig.  30.  B siége.d’aisançe  ; C tuyau 
de  ebute  ; A fosse  ; E poêle  en  faïence 
renfermé  dans  la  cage;  F tuyau  du 
poêle  délouchanl  dans,  la  cheminée 
d’appel  ; a porte  pour  le  service  du 
poêle,  pouvant  fei  mer  très  exactement. 

En  remplaçant  le  poêle  en  faïence 
par  un  en  fonte  ou  en  briques,  on  sui- 
vrait les  mêmes  dispositions. 

Pour  le*’  latrines  d’un  hôpital  ou 
d'une  prison  , il  faudrait  un  fourneau 
plus  puissant,  dont  la  fig.  31  indique  la 
disposition.  * 

Fig.  31. 


I)  pissoir  d’où  les  urines  coulent  par  le  tuyau  F dans  la  fose  A. 
Le  sol  doit  être  dallé  en  plomb,  et  lavé  de  temps %n  temps 
avec  de  l’acide  sulfurique  à 2°,  ou  une  dissolution  de  1 à 
2 0/0  de  sulfate  de  fer  (couperose  verte).  B siège  d’aisance  ; a 
tuyau  conduisant  l’air  au-dessous  du  massif  G,  sous  la  grille  ; F 
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tuyau  pour  le  dégagement  des  produits  de  la  coinbustiou  , dé- 
bouchant dans  la  cheminée  d’appel  31;  Z portes  du  cendrier 
et  du  foyer,  qui  doiveut  fermer  très  exactement;  H H ou- 
vertures portant  une  partie  des  gaz  dans  la  caisse  , formée 
de  deux  plaques  en  fonte  ; L tuyau  dé  communication  de  cette* 
caisse  Avec  le  tuyau  d’appel.  iw 

Les  flèclie$  indiquent  le  inouveineut  des  différentes  colonnes  ' 
d’air.  « 

En  supposant  tous  les  sièges  d'aisance  ouverts  à fil  fois,  ce  qui 
présente  la  condition  la  plus  défavorable,  il  fjut  que  le  tuyau 
d'appel  offre  dans  toute  sa  largeur  une  section  égale  à toutes 
ces  ouvertures.  Une  cuvette  demi-anglaise  en  faïence  présente 
une  ouverture  de  8 pouces  carrés,  ou  59  centimètres  carrés  j 
pour  dix  sièges  qui  en  seraient  garnis,  la  cheminée  d’appel 
devrait  avoir  80  pouces  carrés,  ou  586  centimètres  carrés,  à 
moins  qu’il  ne  fût  impossible  de  lui  donner  cette  dimension  ; 
mais  il  faudrait  un  appel  d'autant  plus  puissant  que  la  section 
serait  inoiudre.  , * W l . 

L'avantage  incontestable  qu'offrirait  la  désiufection  immédiate 
des  matières  fécales  tlans  la  fosse  ne  pouvait  manquer  d’atliéer 
l’attention  , et  les  propriétés  connues  des  matières  dftarbonneu- 
ses  de  produire  cette  désinfection  ont  dû  conduire  à en  cher- 
cher l’application  à ce  cas  particulier.  MM*.  Payen  et  Buranont 
pris  pour  cette  opération  un  brevet  d'invention.  A 

Les  essais  répétés  pendant  qudque  temps  ont  prouvé  îpie  l'on  fej 
pouvait  se  garantir  de  tous  les  inconvénients  que  présentent  'es 
fosses  d’aisance  ordinaires,  en  jetant  itne  certaine  quantité  île  * 
noir  aniinalisé  dans  la  fosse  après  chaque  introduction  de  mû-  v 
tières,  et  alors  la  vidange  n’offre  plus  aucune  espèce  d'inconvé- 
nients. Ce  moyeu  est  surtout  applicable  dans  des  maisons  dont 
le  nombre  des  habitants  est  peu  considérable , et  lorsque'Ton 
peut  attendre  quelque  soin  de  ceux  qui  fréquenteii|.ce<Hati  ines; 
c’est  surtout  à la  campagne  et  dans  de  petites  villes  que  d:  pro- 
cédé peut  immédiatement  produire  de  bous  effets.  * -gf 
Malhetn  eusemen^cette  application,  comme  ceUp  du  ntfîr  nni- 
maliséàlaviDAMcr,dont  les  résdjwts  étaient  trèsava4fajf<'ux,a  été 
contrariée  d’abo_rd,j^enfjuehipccliée,  par  suiled’tuic  mauvaise 
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vidanges  de  fosses  d’aisance  : les  matières  désinfectées  ne  peuvent 
être  confondues  avec  celles  que  l’on  extraitdc  nos  fosses,  et  cepen- 
dant l’administration  exigeait  qu’elles  fussent  portées  à la  voirie 
• comme  ce»  dernières.  On  ne  saurait  trop  déplorer  un  état  de 
•choses  si  préjudiciable  à l’iirférêt  général  de  la  salubrité  , de 
l’industrie  et  de  l’agriculture , et  signaler  trop  hautement  l’in- 
' „ **  concevable  opposition  des  agents  subalternes  de  l’administration 

chargés  de  jette  partie,  à toute  mesure  qui  tend  à améliorer 
«fêtât  de  choses  existant.  Nous  reviendrons  sur  cette  question  à 
l’article  Vidanges  ; mais  nous  avons  encore  à indiquer  le  fâcheux 
• Insultât  de  cette  opposition  relativement  à des  tentatives  faites 

* ■ par  un  architAte , M.  Dalmont , pour  obtenir,  la  désinfection 

».  A immédiate.  Cet  appareil,  qui  dispensait  de  -tous  soins  les  per- 
sonnes qui  se  rendaient  dans  les  cabinets  d’aisance  , et  ne  de- 
& mandait  autre  chose  si  ce  n’est  qu’une  fois  par  vingt-quatre 
heures  on  ouVrît  une  tirette  que  l’on  refermait  aussitôt  , eon- 
• sistait  en  une  caisse  en  fonte  remplie  de  noir  animalise  dans 
t 4'  lequel  tombaient  lès  matières  fécales  et  les  urines  ; celles-ci 
* filtraient  au  travers  de  la  couche  de  charbon  et  s’écoulaient  dans 

*4|  * "fln  réservoir  particulier  en  traversant  de  petites  ouvertures  ; par 
. ff  ie  mouvement  d’une  tirette , les  matières  solides  mêlées  au  noir 
animalisé  tombaient  dans  lh  fosse  et  ne  pouvaient  dégager  au- 

r cune  odeur.  . 

1 k/  CetWareil  était  fondé  sur  un  bon  principe;  il  avait  seule- 

##  ment  Besoin  d’être  perfectionné  pour  procurer  les  résultats 
'qu’on  pouvait  en  attendre:  mais,  établi  sur  le  rapport  du 
conseil  de  salubrité , il  a été  détruit  sur  la  demande  d'employés 
subalternes  de  l'administration  , avant  même  que  les  commis- 
saires du  conseil  appelés  4 s’assurer  si  les  plaintes  auxquelles  il 
avait  donné  lieu  étaient  fondées,  aient  pu  les  ver iliei . 

Il  paraît  que  l’on  a des  exemples  de  propagation  de  la  dys- 
s.  nterie  dans  de  grandes  agglomérations  d’hommes  pour  s ctre 
servi  trop  long  temps  du  même  fossé  comme  latrines,  et  t e la 
cessation  de  la  maladie  aussitôt  qu’on  en^ut  creusé  un  autre. 

M.  d’Arcet  a proposé  . pour  éviter  cet  inconvénient , la  dis- 
position soivante  : Vf  ' r . • • 

Après  avoir  chois,  un  endroit  qui  ne^ùt  pas  sujet  à 1 mhltra- 
tion  des  eaux,  et  tellement  exposé  que  le  vent  régnant  ny 
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parvienne  qu’après  a^oir  traversé  les  iravaux^ou  le  campement, 

on . y tracerait  le  plau 
d’un  fossé  A ( fig.  32  ) de 
1 mètre  à lm,40  de  pro- 
fondeur, et  d’une  largeur 
telle  qu’il  suffit  au  nom- 
bre <ri)ommesr[ui  en  font  V 
usage.  On  enfoncerait 
dans  le  sol  le  système  de 
charpente  / l devant  ser- 
vir de  siège  et  de. dos- 
sier,, et  en  creusant  le 
fossé  a b c d on  place- 
rait les  terres  de  déblai 
sur  un  talus  ;»  , en 
abattadt  le  .bord  du  Cosse  èn  /ce  t plaçant  quelques  planches 

«n  / g-  • ’ , 

Ce  fossé-latrine  serait  parfaitement  salubre,  en  ayant  soin  •' 
de  faire  tomber  chaque  jour  par  Je  talus  m une  quantité  de 
terre  suffisante  pour  recouvrir  les  matières  fécales , l’urine  et 
toutes  les  substances  qui  yt auraient  été  jetées.  Une  fois  rempli,, 
on  transporterait  le  système  de  plancher  sur  un  autre  point , et 
la  terre  pourrait,  après  quelques  années,  fournir  un  excellent 
engrais.  H.  Gaultier  de  Ctsuvar.  „ 

LATRINES.  ( Construction.)  Les  deux  articles  qui  précèdent 
font  connaître  complètement  les  conditions  auxquelles  il  est 
nécessaire  de  satisfaire  dans  la  disposition  et  la  construction  des 
latrines  publiques  et  particulières  ; j’essaierai  d'exposer  ici  les 
moyens  (R  remplir  ces  condition^  en  ce  qui  concerné  la  nature 
et  le  mode  de  leur  construction. 

«.  1*  Des  Latrines  memes,  ou  cabinets  d'aisance.  Les  considé- 

rations qui  vont  suivre  ont  principalement  en  vue  les  latrines 
publiques  ou  communes  à un  nombre  plus  ou  moihs  consi- 
dérable d’individns.  Les  habitudes  de  propreté  ne  sont  mal- 
heureusement pas  assez  générales  pour  qu’on  ne  doive  pas 
•prendre  à cet  égard  un  certain  nombre  de  précautions.  On  ju- 
gera facilement  quelles  sont  celles  .dont  on  peut  se  dispenser  * 


Fig.  32. 
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en  telles  ou  telles  occasions,  et  principalement  pour  les  latrines 
tout  à-fait  privées.  • 

Il  convient  d'abord  de  ne  doiyier  au  cabinet  que  la  grandeur 
nécessaire,  attendu  que  s’il  était  tenu  peu  proprement,  l’infec- 
tion qui  en  résulterait  serait  nécessairement  en  proportion  de 
sa  surface.  Un  mètre  de  largeur  suffira  donc  complètement; 
car  il  est  superflu  de  dire  que  nous  n’approuvons  sous  aucun 
rapport  les  latrines  telles  que  celles  qu’on  trouve  êncore  même 
dans  beaucoup  de  maisons  particulières  (le  nos  départements, 

• et  où  le  siège  est  disposé  de  façon  à recevoir  plusieurs  personnes 
à la  fois.  Toutes  les  fois  que  cela  serti  nécii6saire , plusieurs  ca- 
binets contigus  devront  être  établis.  . • 

Il  importe  surtout  de  pourvoir  aux  moyens  d’éclairer  flt 
d'aérer  convenablement  les  lieux  d'aisance.  11  est  bon  encore, 

• lorsqu  ils  sont  en  contiguïté  avec  d’autres  localités  , telles  que 

des  classes,  des  salles  de  malacjes,  des  ateliers,  etc.,  de  les  en 
séparer  par  un  passage  ou  vestibule,  lui-même  éclairé’et  aéré 
convenablement.  Il  y a toutefois,  en  ce  qui  concerne  les  moyens 
d'aérage,  quelques  précautions  à prendre  lorsqulil  s’agit  de  ma- 
lades auxquels  l’impression  d'un  courant  d'air  trop  vif  pourrait 
être  nuisible. 

. Il  sera  bon  encorè  de  supprimer  autant'que  possible  les  an- 

gles rentrants  dans  les  cabinets  mêmes,  par  exemple»  en  arron- 
dissant la  partie  du  fond  au  droit  du  siège,  ainsi  que  la  jonction 
du  sol  avec  les  murs;  et  ces  derniers  devront  présenter,  au 
moins  jusqu’au-dessus  de  la  hauteur  d'appui,  une  surface  unie, 
non  susceptible  d’être  détruite  par  l’humidité,  l’eau  et  les  uii-  ' 
nés,  et  qui  puisse  dès  lors  être  lavée  sans  inconvénient.  C’est 
ce  qu'on  obtiendra  au  moyen  soit  d 'enduits  en  mortiers  Uy- 
. druidiques,  soit,  à leur  défaut,  d’enduits  ordinaires,  fecouverts 
d’une  bonne  peinture  à l’huile  ou  bitumineuse;  soit  de  revête- 
ments ou  en  pierre  dure  et  parfaitement  lisse,  ou  en  métal,  tel> 
que  le  zinc  ou  le  plomb,  ou  encore  en  carreaux  de  faïence,  soli- 
• dément  fixés,  etc. 

» ' , 

„ Le  recouvrement  du  sol  doit  plus  indispensablement  encore 

satisfaire  aux  mêmes  conditions.  Une  seule  pierre,  de  uature 

entièrement  imperméable,  une  nappe  de  plomb,  un  enduit  hy-> 


I draulique,  sont  ce  qui  convient  le  mieux,  comme  ne  présentant 
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aucun  joint  par  lequel  les  baux  puissent  pénétrer.  La  plupart 
du  temps  aussi,  il  sera  bon  d’établir  ce«ol  eu  pente,  de  façon  à 
réunir  les  eauxqgfl  à les  conduire  dans  le  ttiyaû.  . 

Toutes  les  fois  qu’on  ne  pourra  compter  siu"  une  certain^ 
propreté  de  la  part  des  individus  auxquels  les  latrines  seront 
destinées,  et  qu’en  meme  temps  leur  âge  et  leur  état  de  santé 
n’exigeront  pas  unc/xtrème  commodité,  le  mieux,  sous  tous  leg 
rapports,  sera  de  ne  point  praliqurr.de  siège,  et  d'établir  seu-  . 
lemenl  dans  le  sol  une  cuvette  débouchant  dans  le  tuyau  de 
descente  par  un  trou  de  1 1 centimètres  ( 4 pouces)  de  diamè- 
tre. Il  est  bon  alors  de  réserver  en  outre,  au-  devant  et  des  deux 
côtés  de  cette  cuvette,  deux  ' semelles  en  relief  sur  la  pente  du  , 
sol , et  sur  lesquelles  l'individu  puisse  placer  ses  pieds  sans  avoir 
à craindre  les  malpropretés  dont  le  surplus  du  sol  pourrait  être 
couvert.  Pour  plus  de  clarté  , nous  représentons  cette  disposi- 
■ tion  par  le  plan,  fig.  33,  et  par  la  coupe,  fig.  34. 

Lorsqu’un  siège  sera  nécessaire  ,•  il  de- 
vra être  revêtu  en  bois  de  chêne,  ou  peint 


Fip  33. 


l’huile  , ou  seulement  ciré,  de  façon  , 


Fig.  34.  " > 


dans  tous  les  cas  , à pouvoir  être  facile- 
ment nettoyé.  La  cuvette  , de  forme  coni- 
que, peut  être  établie  en  fonte;  mais  cette 
matière  se  prête  peu  à une  entière  pro- 
preté , et , sons  ce  rapport  , la  faïence  ou  * , 
la  porcelaine  sont  bien  préférables.  Eu  employant  1 excellent 
système  de  ventilation  de  M.  d’Arcet , qui  a été  indique  nans  , 
les  articles  précédents , on  pourrait  se  dépenser  de  fermer, 
au  moyen  de  bonde%,  la  communication  de  la  cuvettq  au^. 
tuyau  de  descente;  mais,  quand  il  s’agit  de  retenir,  même 
momentanément,  l'eau  nécessaire  pour  le  lavage  de  la  eu-* 
vette,  il  est  toujours  nécessaire  d’employer  une  fermeture  hy- 
draulique. , 

Nous  donnons  ici , fig.'  35  et  36,  le  dessin  d’un  des  appareils 
de  ce  genre  les  plus  convenablement  établis  ; il  est  dû  à M.  Ha-/  t 
vard  ; place  du  Louvre,  à Paris,  qui  se  livre  avec  succès  à cjtte 
fabricnïou.  Ce  qui  suit  en  donne  la  description  : 

* ' * '*  .il 

A cuvette  eu  faïence  ou  en  porcelaine.  . 


*r  v 

X • 


r*  > 


3 


*.*■ 


3g  If 


B enveloppe  en  fonte  ajustée  sur  le  tuyau  de  descente.' 

C tige  qu’on  fait  monter  ou  descendre  au  moyeu  de  la  poignée  • 
supérieure. 

D coulisseau  qui  règle  la  course  de  la  tige. 

£ croissant  qui  termine  le  ba$  de  la  tige. 

F balancier  qui  monte  ou  descend  au  moyen  du  croissant. 

G valvule  qui  s’ouvre  ou  se  ferme  au  moyen  du  balancier,  de 
façon  à vider  la  cuvette  , sauf  une  portion  d’eau  destinée  à 
former  fermeture  hydraulique  et  à intercepter  entièrement 
le  passage  de  tout  gaz  mépbytique. 

H boulon  fixé  sur  la  tige. 

I levier  mis  en  mouvement  par  le  boulon. 

J robinet  alimenté  par  un  réservoir  qui , tmvert  par  l’ascension 
de  la  lige  et  du  boulon,  envoie  sur  les  parois  de  la  cuvette 
uii  jet  d’eau  circulaire  qui  la  nettoie  complètement. 
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Fig.  38. 


Voilà  les  prix  du  prospectus  de  M.  Flavard  : 

Appareil  disposé  pour  réservoir,  . * 100  fr. 

Réservoir  de  2 pieds  cubes,  en  chène‘.doublé  de  plomb,  35 
Appareil  disposé  poùj  servir  sans  réservoir,  70 

* Siège  en  cliène  poli  à la  cire,  30 

fMise  en  place  du  tout,  * de  10  à 20 


IRM.  Averty,  Decœur,  Robaitlt , Timarche  , etc.,  plothbiers 

et  mécaniciens  hydrauliques  , à Paris,  établissent  également 
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avec  succès  des  appareils  plus  ou  moins  analogues  à ceux  que 
nous  venons  de  faire  connaître. 

2°  Des  tuyaux  de  descente.  Nous  ne  pouvons  partager  entiè- 
rement l’avis  émis  dans  l’un  des  articles  précédents,  quant  à la 
convenance  de  la  fonte  pour  l’établissement  des  tuyaux  de  des- 
cente. Sans  doute  les  tuyaux  ainsi  établis  valent  incomparable- 
ment mieux  que  ceux  qu’on  établissait  autrefois,  et  qu’on  éta- 
blît quelquefois  encore , en  poterie  médiocrement  cuite  et  non 
vernissée;  mais  ils  ont  contre  eux  la  rugosité  et  même  la  poro- 
sité que  présente  toujours  la  fonte,  et  les  trous  et  soufflures  qui 
peuvent  s’y  trouver  accidentellement,  et  qui , d’abord  imper- 
ceptibles, ne  se  découvrent  qaaprès  que  les  tuyaux  sont  en 
place.  On  peut,  il  est  vrai , y remédier,  au  moins  en  partie , en 
* les  impréfjhant,  tant  à l’intérieur,  qu’à  l’extérieur,  d’une  forte 
couche  de  peinture.  Mais , -indépendamment  que  de  bonnes  po- 
teries vernissées  peuvent  présenter  des  résultats  très  satisfaisants, 
on  en  obtiendra  de  plus  satisfaisants  encore,  il  est  vrai  avec  une 
dépense  plus  considérable,  de  tuyaux  en  plomb,  qui,  aux  avan- 
tages d’iuic  surface  entièrement  lisse  et  imperméable , réunis- 
sent celui  dé  pouvoir  être  composés  de  parties-d’une  très  grande 
longueur,  *et  de  présenter,  par  conséquent,  un  très  petit  nom- 
bre de  joints. 

3®  Des  fosses.  Bien  que  nous  partagions  entièrement  l’avis 
qui  a été  émis  dans  les  articles  précédents  sur  les  avantages  des 
fosses  mobiles,  comme  l’usage  en  est  peu  répandu  hors  de  Paris, 
et  que,  dans  cette  viUe  meme,  on  continue  à construire  encore  un 
grand  nombre  de  fosses  à demeure  , nous  ne  devons  pas  négli- 
ger de  donner  les  détails  relatifs  à ces  dernières. 

Nous  rappellerons  d’abord  que  , pour  la  capitale  du  moins  , 
les  dispositions  principales  et  le  mode  de  construction  des  fosses 
sont  déterminés  par  une  ordonnance  royale  en  date  du  24  sep- 
tembre 1819,  qui  a été  rédigée  dans  la  double  vue  d’empêcher 
toute  filtratiofl  à l’extérieur  des  fosses,  et  d’assurer,  autant  que 
possible,  toutes  les  conditions  nécessaires  pour  éviter,  lors  des 
vidanges  , les  asphyxies  et  autres  accidents.  Comme  il  ne  peut 
qu’être  utile,  et  jjii’il  est  en  même  temps  facile  d’observer,  dans 
presque  toute*  les  autres  localités,'  les  prescriptions  de  cette  or- 
donnance, ce  sont  principalement  elles  que  nous  indiquerons 
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dans  ce  qui  va  suivre,  et,  dans  ce  cas,  nous  les  distinguerons  par 
le  numéro'de  l’article. 

Les  fosses  peuvent  d’abord  être  établies,  soit  dans  la  hauteur 
des  cives  , soit  au-dessous;  mais  , dans  ce  dernier  cas,  « ces 
» caves  doivent  avoir  une  communication  immédiate  avec  l’air 
» extérieur  « ( ai  t.  2),  et  de  plus  (art.  3),  « avoir  au  moins 
>•  2 mètres  de  hauteur  sous  voûte,  et  pouvoir  contenir,  lors  des 
» vidanges,  au  moins  quatre  travailleurs  et  leurs  ustensiles.  » 

L’art.  7,  en  reconnaissant  que  '«  le  plan  de  la  fosse  peut  être 
» subordonné  aux  localités , •>  recommande  de  préférence  « la 
* forme  circulaire  ou  elliptique,  » qui  a,  en  effet,  l'avantage  de 
ne  présenter  aucun  angle  saillftit  ni  rentrant,  ou,  à leur  dé- 
faut , « la  forme  rectangulaire  ; » et  il  défend  « tout  angle  ren- 
» tratit , hors  le  seul  cas  où  la  fosse  serait  au  moins  de  4 mè-* 
» très  carrés  de  chaque  côté  de  l’angle;  et  alors  il  serait  prati- 
» qué,  de  l’un  et  de  l'autre  côté,  une  ouverture  d’extraction.  » 
L’art.  5 défend  « tous  compartiments  ou  divisions,  et  tous  pi- 
» liens;  le  fond  doit  être  en  forme  de  cuvette  concave,  et  tous 
» les  angles  intérieurs  doivent  être  effacés  par  des  arrondisse- 
» menls  Je  25  centimètres  ( 9 pouces)  de  rayon  (art.  6 ) ; enfin, 

» la  hauteur  doit  être  au  moins  de  2 mètres  sous  clef  (art.  8)  , 

» et  la  fosse  doit  être  couverte  par  une  voûte* en  plein  cintre, 

» ou  qui  n’en  diffère  que  d’un  tiers  de  rayon  » (art.  91. 

Aux  termes  de  l’art.  4,  « l’épaisseur  des  murs  et  massifs  ne 
» peut  être  hioindrede  45  ou  50  centimètres (10 Ou  18  pouces), 

» ni  celle  de  la  voûte  de  30  ou  35 centimètres  (11  à 13  pouces); 

» ils  doivent  «Ire  entièrement  construits  en  pierres  meulières, 

, » maçonnées  avec  du  mortier  de  chaux  maigre  et  de  sable  de 
■ rivière  bien  lavé;  enfin  les  parois  doivént  être  endures  de 
» pareil  mortier  lissé  à la  truelle,  » et  cet  enduit  doit  s’étendre 
même  sur  les  « chaînes  et  arcs  en  pierres,  » qu’on  aurait  pu  éta- 
blir dans  la  construction,  et  que  l’art.  5 défend  de  laisser  « ap- 
parents. * , 

Sauf  ce  que  ces  prescriptions  peuvent  avoir  d’exclusif  et  de 
particulier  à la  ville  qu’elles  ont  spécialement  en  vue  , elles 
sont  entièrement  analogues  aux  indications  que  nous  avons 
précédemment  données  pour  la  construction  de*  Egouts  , avec 
lesquels  les  fosses  d’aisance  ont  nécessairement  de  grands  rap- 
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ports  , et  nous  ne  pouvons  , en  conséquence  , que  renvoyer 
à ces  indications  pour  les  modifications  qu'il  pourrait  être  né- 
cessaire d’adopter  dans  telle  ou  telle  localité. 

«•L’ouverture  d'extraction  doit  être  placée,  auCmt  que  possi- 
« ble,  au  milieu  de  la  voûte,  de  façon  à ce.  que  la  cheminée  à la- 
it quelle  elle  ^correspond  n’ait  pas  plus  de  lm,50  de  hauteur  * 
(art.  10)  ; dans  ce  cas,  « l’ouverture  doit  avoir  au  moins  1 mè- 
» tre  de  longueur,  et  65  cehtimètres  de  largeur;  et  ces  di- 
« mensions  devraient  être  augmentées  proportionnellement , 
» si  les  localités  obligeaient  à donner  plus  de  hauteur  à là  che- 
minée. » . 

Art.  14.  « Le  tuyau  de  chute  doit  être  toujours  vertical  et 
» avoir  intérieurement  au  moins  25  centimètres  de  diamètre  s’il 
» est  en  terre  cuite,  et  20  centimètres  s’il  est  en  fonte;  » et 
art.  15:  « Parallèlement  à ce  tuyau,  il  doit  être  établi  jusqu’à 
» la  hauteur  des  souches  de  chemiilée  de  la  maison  et  de  pelles 
» des  maisons  contiguës  un  tuyau  d'évent  de  25  centimètres  au 
>•  moins  de  diamètre.  L’orifice  inférieur"  dç  ces  deux  tuyaux  ne 
■>  peut  être  descendu  au-dèssous  des  points  les  plus  élevés  de 
» l’intrados  de  la  Voûte.  » « 

Enfin , « à moins  que  le  tu  pu  d’évent  n’ait  plus  de  25  centi- 
» mètres  de  diamètre  ; « ou , art.  13  : « que  la  vidange  delà  fosse 
» ne  se  fasse  au  niveau  du  rez-d'e-chaussée , et  qu’il  n’y  ait  sur 
» ce  même  sol  des  cabinets  d’aisance  avec  trémie  ou  siège  sans 
» bondes;  ou  bien,  enfin  , que  la  fosse  ait  moins  de  6 mètres 
» dans  le  fond,  et  que  l'ouverture  d’extraction  soit  placée  dans 
» le  milieu  ; il  devra  •>  ai  t.  12 , « être  placé  à la  voûte , dans  la 
>•  partie  la  plus  éloignée  de  la  chute  et  de  l’ouverture  d’extrac- 
« tion,  un  tampon  mobile  de  50  centimètres  au  moins  de  dia- 
» mètre , en  pierre , encastré  dans  un  châssis  en  pierre  et  garni 
» d’un  anneau  en  fer.  » 

■ Nous  n’avons  pas  besoin  de  dire  qu’une  partie  de  cês  pres- 
criptions ne  seraient  point  applicables  aux  fosses  dans  lesquelles 
on  voudiait  obtènir  la  séparation  des  solides  et  des  liquides, 
ainsique  cela  a été  indiqué  dans  un  des  articles  précédents.  Si 
douane  nous  trompons  pat.  pltisieurs  dispositions  destinées  à 
atteindre  ce  but  sont  actuelletnen»  en  expérience,  et  ce  n’est 
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qu’après  qu’on  aura  cté  airUi  mis  à même  de  les  juger  en  pleine 
connaissance  de-cause,  que  l’administration  pourra  foire  connaî- 
tre celles  qu’elle  croira  devoir,  ou  prescrire,  ou  au  moins  tolé- 
rer. La  Société  d’encouragement,  vpulant  également  concourir 
à ce  but  important , a compris  au  nombre  des  prix  proposés  par 
elle  un  prix  de  3,000  fr.  à décerner  eu  183y,  pour  la  désinfec- 
tion des  urines  et  des  eaux  vannes  des  fosses  d'àisunciâ.  V oil  à ce 
sujet  le  Bulletin  de  cette  Société  pour  l’année  1837. 

Avant  de  terminer  cet  article;  dontnous  espérerons  qu’on  ex- 
cusera la  longueur  en  considération  de  l’importance  de  son  objet, 
lious  croyons  devoir  dire  un  mot  de  l’habitude  où  l’on  est  dans 
quelques  localités  d’opérer  la  chute  des  latrines  sur  des  conduits 
qui  entraînent  les  matières  dans  des  cours  d’eau , ou  immédia- 
tement sur  ces  cours  d’eau  mêmes.  Quand  ces  cours  d’eau  sont 
permanents  et  suffisamment  considérables  et  rapides,  il  peut 
n’en  jias  résulter  d'inconvénients. 'graves,  mais  lorsque , comme 
cela  arrive  presque  toujours , ils  n’ont  qu'une  force  insuffisante , 
au  moins  pendant  une  partie  de  l’année,  ce  qui  a naturellement 
lieu  pendant  les  plus  grandes  chaleurs,  il  en  résulte  ordinai- 
rement l'infection Ja  plus  désagréable , soit  pour  les  environs , 
soit  pour  les  localités  mêmes , et  ce  d’autant  plus  qu’il  devient 
alors  impossible  d’établir  le  système  d’appel  de  l’intérieur  des 
cabinets  à l’intérieur  des  tuyaux  de  conduite  qui  a été  indiqué 
à bien  juste  titre  dans  les  articles  précédents  comme  le  seul 
bon  moyen  d’éviter  l’émission  des  gaz  désagréables  et  délétères 
à l’extérieur  des  sièges.  Gobrlieb. 

LATTE,  LATTIS.  ( Construction .)  V oir  Matériaux  , Pan  de 
bois,  Plancher  , Toit,  etc.,  etc. 

LAV  AGE,  LESSIV  E.  ( Chimie  industrielle.  ) La  préparation 
d’un  grand  nombre  de  produits  exige  l’emploi  d’un  véhicule 
destiné  à dissoudre  certains  corps  renfermés  dans  une  masse 
plus  ou  moins  considérable  de  matières  qui  y sont  insolubles. 

Lorsqu’il  ne  s’agit  que  d’épuiser  une  substance  insoluble  des 
matières  solubles  qui  l’accompagnent,  ou  n’est  arrêté  dans  les 
proportions  d’eau  que  l’on  fait  servir  au  lavage,  que  par  la  dif- 
ficulté de  s’en  procurer  ou  de  la  faire  écouler  ; mais  si , au  con- 
traire, le  liquide  se  charge  de  produits  utiles  qu’il  faille  ensuite 
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en  extraire  par  l’évaporation  , il  est  d’une  grande  importance*^ 
de  diriger  le  lessivage  de  manière  à enlever  le  plus  de  produit 
soluble  avec  la  moindre  quantité  possible  d’eau. 

M.  Gay-Lussac,  dans  une  instruction  sur  la  fabrication  du 
salp'ètre,  publiécpar  le  Comité  consultatif  des  poudres  et  salpè- 
tre§,  avait  bien  signalé  les  avantages  du  lavage  à courte  eau; 
mais  les  bons  préceptes  ont  toujours  peine  à se  naturaliser,  et 
l’on  trouve  encore  fréquemment  des  industries  dans  lesquelles 
■on  emploie  inutilement  des  masses  d’eau  considérables  pour  des 
lessivages  qui  n’en  exigeraient  qué une  faible  portion.' 

Nous  avons  vu,  à l’article  Fii.tbe-phesse , que  l’on  peut 
déplacer  un  liquide  par  la  pression  d’une  colonne  d'un  autre  li-  9 
quide,  sans  qu’ils  se  mêlent  ; sans  faire  usage  d’un  appareil 
particulier,  MM.  Robiqûet  et  Boutron  Cliarlard , et  ensuite 
MM.  Boullay  père  et  fils,  on  rappliqué  la  méthode  d+ déplace- 
ment à des  lessivagfe  méthodiques.  Un  procédé  analogue  a été 
suivi  pour  l’épuisement  de  la  pulpe  des  betteraves  au  moyen 
d’appareils  dont  nous  nous  occuperons  à l’article  Suças.  . 

Sans  èntrer  dans  les  discussions  qui  se  sont  élevées  relatif 
veinent  aux  avantages  plus  ou  moindres  que  l’on  peut  ob- 
tenir de  la  méthode  de  déplacement  pour  la  préparation  de  • 
fertains- produits,  nous  devons  signaler  ici  ceux  qu’olïre  la 
méthode  de  lessivage  méthodique  prise  d’une  manière  gé- 
nérale. . - ■ 

‘Lorsqu’un  corps  plus  ou  moins  solide  est  mis  en  contact  avec  de 
l’eau,  et  qu’on  le  place  dans  des  circonstances  convenables  pour 
qu’il  abandonne  toute  celle  qui  «peut  s’eu  écouler*  il  est  évident# 
qu’il  en  retient  une  quantité  plus  oit  moins  considérable,  suivant 
qu’il  est  abandonné  à lui-même  ou  soumis  à une  compression 
plus  ou  moins  forte  ; la  portion  de  liquide  retenue  est  propor- 
tionnellement chargée  de  la  même  quantité  de  produits  solu- 
bles que  celle  qui  s’écoule.  Si  l’on  verse  sur  la  matière  bien 
égouttée  ou<pressée  une  nouvelle  quantité  d'eau,  celle-ci  dissou- 
dra une  nouvelle  proportion  de  produits  solubles , 6oit  qu’elle 
se  mêle  avec  le  liquide  restaut , soit  qu’elle  le  chasse  devant 
elle  , et  le  nouveau  liquide  imbibé  restera  encore  chargé  d’une 
certaine  proportion  de  produits  solubles  semblable  à celle  du 
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^ liquide  «-coulé,  et  ainsi  de  suite  ; de  sorte  que  si  on  ajoute  suc- 
cessivement des  quantit<''S  égales  de  liquide,-  la  dernière  portion 
qui  s’écoulera  , comme  celle  qui  restera  dans  le  solide,  ne  ren- 
fermera plus  que  des  traces  de  matières  solubles,  et  si  1a  masse 
«•st  à 1.1  fois  exprimée  aussi  fortement  que  possible,  la  portion 
de  liquide  dont  elle  se  trouvera  imbibée  pouvant  être  très  ■fai- 
ble, la  proportion  de  produits  solubles  y sera  une  fraction  infi- 
niment petite  de  la  masse  totale. 

Si, an  lieu  d’agirde  celte  manière,  on  immprge  avec'de  l’eau  la 
masse  à lessiver,  et  qu’avant  Qu'elle  ait  perdu  par  égouttement 
ou  par  pressiou  tout  le  liquide  qui  peut  s’en  séparer , on  en 

• ajoute  une  nouvelle  quantité,  il  se  fera  un  mélange  de  la  disso- 
lution avec  l’eau,  et  si  le  liquide  s'écoule  immédiatement, 
quoiqu’en  volume  plus  considérable,  il  contiendra  à peine  plus 
de  prodifit  en  dissolution  que  la  partie  imbibée  qui  se  serait 
écoulée  précédemment. 

C’est  cependant  ce  dernier  mode  de  lavage  qile  l’on  suivait 
généralement,  et  que  l’on  emploie  encore  dans  un  grand  nom- 
bre de  circonstances;  on  ne  doit  pas  hésiter  à y substituer  un 
lavage  méthodique. 

• Supposons  qu’une  substance  solide  puisse  cédera  de  l’eau  uq 
ou  plusieurs  produits;  que  nous  l'imbibions  d'un  volume  d’eau 
égal  au  sien  , et  que  nous  laissions  écouler  tout  ce  qui  peut  s’en 
séparer  spontanément  ; que  cette  quantité  soit  les  quatre  cin- 
quièmes de  la  quantité  de  liquide  employé,  qui  aurait  disÂut 
la  moitié  du  pioduit  soluble,  le  cinquième  du  liquide  restant 
retiendra  un.  dixième  de  la  quantité  totale  dissoute-,  et , par 
conséquent,  celui  qui  se  sera  écoulé  en  aura  entraîné  quatre 
dixièmes;  versant  sur  la  masse  une  quantité  d’eau  égale  à là 
première,  elle4cbassera  le  liquide  dissout  par  voie  de  déplace- 
ment, ou  se  mêlera  avec  elle,  et  di-soudra  le  reste  du  pioduit 
soluble;  si  on  laisse  le  liquide  s’égoutter,  les  quatre  cinquiè- 

^ mes  qui  sortiront  entraîneront  quatre  dixièmes,  et  celui  qui 
imbibera  la  masse  en  retiendra  un  dixième;  un  nouveau  lavage 
fournira  un  liquide  qui  renfermera  un  dixième  de  produit  so- 
luble; les  quatre  cinquièmes  écoulés  en  laisseront  donc  un  cin- 
quantième dans  la  masse.  11  est  donc  facile,  en  employant  pour 
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chaque  tarage  des  quantités  d’eau  connues,  de  savoir  exacte- 
ment la  proportion  des  matières  solubles  qu’on  laisse  dans  un 
résidu  donné. 

Si  la  masse  à laver  peut  être  soumise  à une  pression,  chaque 
lavage  entraîne  une  plus  grande  quantité  de  produit  soluble  ; 
mais,  dans  tous  les  cas  , les  dernières  eaux  renferment  toujours 
une  faible  quantité  de  produit,  et,  pour  un  petit  nombre  de 
cas  exceptés,  ne  sauraient  être  traitées  avec  avantage;  mais,  pour 
un  travail  suivi,  ces  eaux  rentrent  dans  le  lessivage  , et  repas- 
sent sur  des  matières  riches,  de  manière  que  l’on  ne  soumet  à 
l’évaporation  ou  à d’autres  traitements  que  des  liquides  renfer- 
mant une  grande  quantité  de  matières  en  dissolution. 

Quand  on  commence  un  lavage,  l’eau  que  l’on  verse  sur  une 
matière  solide  la  pénètre  quelquefois  difficilement , ou  se  fraie 
tles  routes  au  milieu  de  la  masse , eu  touchant  à peine  à un 
grand  nombre  de  points.  On  réussit  beaucoup  mieux  en  mêlant 
la  matière  solide  avec  l’eau , pour  en  faire  une  pâte  plus  ou 
moi  ns  solide,  qu’on  introduit  dans  «les  vases  convenables;  quand, 
par  égouttement,  il  s’est  séparé  toute  la  quantité  de  liquide 
qui  peut  sortir  de  la  niasse,  la  nouvelle  quantité  d’eau  qu’on 
verse  dessus,  la  traverse  facilement,  parce  qu’elle  est  également 
mouillée.  Beaucoup  de  substances  organiques  sont  plus  sujettes 
que  des  matières  inorganiques  à présenter  l’inconvénient  que 
nous  venons  de  signaler. 

Si  l’alcool  ou  d’autres  liquides  volatils  doivent  être  employés 
comme  «lissolvants , il  faut  avoir  soin  de  couvrir  les  vases  «le 
manière  à diminuer  l’évaporation;  il  faut  cependant  toujours 
qu’il  y ait  une  ouverture  suffisante  pour  l'introduction  de  l’air, 
sans  lequel  le  liquide  ne  pourrait  s’écouler;  mais  cette  ouver- 
ture n’a  besoin  que  d’avoir  une  très  petite  dimension. 

Quand  il  s’agit  d’épuiser,  par  le  moyeu  de  l’eau  ou  d’un  au- 
tre liquide  , un  corps  solide  ; par  exemple  , de  tout  produit  so  • 
lubie  , on  n’a  besoin  que  de  chercbcr  un  moyen  de  le  lessiver 
commodément  et  sans  avoir  à s’en  occuper  ; pour  cela,  on  peut 
adopter  différentes  dispositions  d’une  grande  commodité. 

Au-dessus  du  vase  où  s’opère  le  lavage,  lig.  37,  on  peut  en 
renverser  un  autre  rempli  de  liijuidc,  et  muni  d’un  bouchon  4* 
traversé  par  un  tube  B,  dont  l’extrémité  effilée  plonge  en  b b 
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Fig.  37.  dan»  le  liquide  qui  surnage  le  corps  à les- 
siver; ù mesure  qu’une  partie  s’écoule,  l’o- 
rifice du  tube  se  trouvant  à découvrit , il 
sort  une  certaine  quantité  de  liquide  du 
vase,  et  cet  ellet  se  continue  tout  le  temps 
que  ce  vase  n’est  pas  vide  ; si  le  tube 
ofrait  une  large  ouverture,  il  se  pro- 
duirait par  intermittence  un  écoulement 
rapide  de  liquide , qui  pourrait  agiter  la 
masse  solide,  et  changer  les  conditions  du 
lavage. 

En  petit , un  flacon , muni  d’un  bou- 
chon , traversé  par  un  tube  , dont  l'ex- 
trémite  effilée  plonge  dans  la  couche  du 
liquide  du  vase , où  s’opère  le  lavüge 
d une  matière , remplit  parfaitement  le 
but  que  l’on  se  propose.  En  grand,  un  ton- 
neau auquel  on  adapterait  la  même  dispo- 
sition servirait  parfaitement.  Ou  peut  éga- 
lement employer  un  tube  A de  la  forme 
Fig.  38.  indiquée  par  la  fig.  38  : l’air  rentre  par  le  tube  C 
aussitôt  que  le  niveau  s’abaisse,  et  l’écoulement  cesse 
à l’instant  où  le  tube  se  trouve  découvert , et  l’eau 
sort  en  D. 

On  peut  aussi  employer  avec  avantage  un  gaiomè- 
Ire  à niveau  constant,  dont  l’écoulement  est  réglé  sui- 
\f  vant  la  (luantlté  d’eau  qu*  s’écoule  de  l’appareil  de 
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Fig.  39. 


Fig.  40. 
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Quand  un  liquide  s'é- 
coule d’un  vase  par  un 
|C  orifice  donné,  la  pro- 
portion qui  sort  dans 
des  temps  égaux  est  dé- 
terminée par  la  base  et 
la  hauteur.  La  première 
condition  reste  la  mê- 
me , mais  la  hauteur 
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varie  au  fur  et  à mesure  de  l'écoulement.  Pour  rendre  cette 
quantité  constante,  il  suffit  de  former  exactement  le  vase  A , 
fig.  39  , renfermant  le  liquide,  et  d’y  adapter  un  tube  B, 
passant  dans  le  bouclion.  a,  qui  plonge  jusqu’à  sa  partie  in- 
férieure b ; l’air  soutient  la  colonne  d’eau  superposée  à l’ori- 
fice du  tube,  qui  s’écoule  alors  par  l’ajutage,  quelle  que  soit 
sa  hauteur  au-dessous  de  10“ ,4  , eu  quantité  égale  pendant  des 
temps  égaux. 

On  peut  aussi  se  servir  d'un  flacon  A , fig.  40.  à deux  tubu- 
lures ; un  tube  B passant  par  le  bouchon  a,  s’ouvre  au  fond  du 
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vase  en  6;un  siphon  C,  maintenu  par  l’autre  bouchon  n,  sert 
à l’écoulement  du  liquide;  quand  on  veut  amorcer  le  siphon  , 
il  suffit  de  souffler  par  le  tube  B.  . „ 

F'S-  4L  En  grand,  on  se  sert  d’un 

tonneau  A , ayant  un  robi- 
net B , par  lequel  s’écoule 
le  liquide  servant  à laver 
la  matière  a;  un  tube  C 
vient  s’ouvrir  en  D,  et  pro- 
duit un  effet  analogue  à ce- 
lui de  la  fig.  41. 

Suivant  qu’on  opère  sur 
de  petites  ou  de  grandes 
quantités  de  matières  , on 
emploie  des  entonnoirs,  des 
tonneaux  défoncés  ou  des 
trémies  dont  le  fond  est  per- 
cé de  trous;  dans  le  premier 
cas,  on  se  sert  de  filtres  en 
papier,  ou  biçp  on  place  la 
matière  dans  l’entonnoir  , 
dans  la  douille  duquel  on  a mis  un  peu  de  coton  ; dans  le  se- 
cond, on  répand  au  fond  des  vases  une  couche  de  paille  desti- 
née à retenir  les  matières  divisées  que  l’eau  pourrait  entraîner.! 
On  peut  par  ce  moyen  filtrer  un  grand  nombre  de  substances , 
et,  s’d  était  nécessaire  , on  pourrait  y ajouter  une  couche  de 
sable  ou  de  verre  pilé.  H.  Gaultier  de  Claubav. 

LAVAGE  DES  LAINES.  Voy.  Laines. 
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LAVAGE  DES  MINES.  Voy.  Préparation  des  minerais. 

LAVE,  LAVE  ÉMAILLÉE.  Aux  mots  Matériaux  et  Pierre, 
nous  aurons  occasion  de  parler  des  pierres  volcaniques  en  gé- 
néral et  en  particulier  des  laves , ainsi  que  de  la  convenance 
que  plusieurs  de  ces  matériaux  offrent  pour  les  constructions, 
en  raison  de  leur  nature  inaltérable,  et  quelquefois  de  leur  légè- 
reté ( pierres  ponces,  scories,  etc.). 

Mais  nous  croyons  devoir  dire  ici  quelques  mots  des  diffé- 
rents emplois  qu’on  a faits  et  qu’on  fait  encore,  principalement 
ù Paris,  des  laves  d’Auvergne , ou  plus  précisément  de  Yolvic. 
On  sait  que  cette  contrée  en  général  renferme  des  masses  consi- 
dérables de  matériaux  de  ce  genre  qui  ont  servi  à la  construc- 
tion de  la  plupart  des  édifices  anciens  et  modernes  du  pays.  lien 
est  particulièrement  ainsi  des  environs  de  Volvic,  où  la  masse 
exploitable  a,  dans  quelques  endroits,  13  à 14  mètres  d’épais- 
seur, et  produit  des  blocs  non  seulement  d’assez  grandes  di- 
mensions , mais  encore  d’une  exploitation  et  d’un  travail  facile 
et  peu  dispendieux , et  d’une  nature  en  quelque  sorte  inal- 
térable. 

Indépendamment  des  constructions  importantes  et  parfaite- 
ment conservées  qui  existent  dans  le  pays,  on  voit  dans  Y Encyclo- 
pédie méthodique  { Art  défaire  les  tuyaux ) que,  dès  lesiède  dernier, 
on  avait  fait  avec  cette  pierre,  et  employé  avec  succès  à des  con- 
duites d’eau,  des  tuyaux  qu’on  perforait  de  la  manière  la  plus 
facile  au  moyen  de  ciseaux  en  acier  mis  en  mouvement  par  un 
mécanisme  extrêmement  simple.  Toutefois,  le  même  emploi  en 
ayant  été  fait  plus  récemment  à Moulins , il  se  manifesta  des 
fuites  dues  à la  perméabilité  de  la  pierre,  suite  naturelle  de  sa 
nature  spongieuse.  MM.  Brosson  frères  se  sont  occupés  d’y  re- 
médier par  un  procédé  chimique  dont  on  peut  voir  le  detail 
dans  le  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement  pour  l’année  1829, 
et  qui  a mérité  une  médaille  d’or  de  deuxième  classe.  Nous 
pourrons  en  donner  connaissance  au  mot  Tuyaux,  ainsi  que  du 
perfectionnement  que  ses  auteurs  paraissent  y avoir  apporté 
depuis. 

La  lave  de  Volvic  a depuis  été  employée  en  quantité  consi- 
dérable^ Paris,  pour  l’exécution  des  trottoirs,  ainsique  pour 

celle  de  vasques  de  fontaine  à la  Place-Royale  , etc.  D’abord  , 
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en  quelque  sorte  prescrite  pour  ces  trottoirs  , cette  pierre  a de- 
puis été  proscrite  et  remplacée  par  le  granit  et  X asphalte  ; sans 
doute  le  granit  convient  parfaitement  pour  cet  usage  ; il  peut 
en  être  de  même  de  l’asphalte , en  l’employant  avec  soit!  ; mais 
peut-être  aussi , après  avoir  laissé  employer  avec  trop  peu  de 
choix  les  qualités  plus  ou  moins  satisfaisantes  de  lave  de  Vol- 
vic , aurait-on  pu  se  borner  à ne  proscrire  que  celles  qui , en 
raison  de  leur  trop  grande  porosité,  ne  pouvaient  convenir  à 
cet  usage. 

Un  emploi  pour  lequel  cette  lave  parait  devoir  conserver 
plus  de  faveur  est  l’établissement , soit  de  simples  inscriptions 
dç  rues  , de  numéros,  etc.,  soit  de  peintures  inaltérables  , au 
moyen  de  l’application  de  Y émail.  C’est  principalement  aux  soins 
de  M.  le  comte  Chabrol  de  Vol  vie,  long-temps  préfet  de  la 
Seine , et  aux  travaux  de  M.  Mortelecque  qu’on  doit  cette 
intéressante  industrie,  qui  permet  d’obtenir  facilement  des  pla- 
ques émaillées  de  peu  d’épaisseur  et  de  1 mètre  en  carré  et  plus, 
et  à laquelle  la  lave  convient  d’autant  mieux  que  sa  porosité  y 
fait  adhérer  complètement  la  matière  vitrifiable.  M.  Hittorf , 
architecte  distingué  , a récemment  pris  cette  industrie  sous  son 
patronage  et  sous  sa  direction  , dans  l’intention  extrêmement 
louable  de  la  rendre  propre  non  seulement  à la  décoration  de 
nos  édifices  publics  en  particulier,  mais  encore  de  créer  en  quel- 
que sorte  une  peinture  monumentale,  qui  puisse  éterniser  les 
productions  de  nos  grands  artistes  ; et  déjà  de  beaux  essais  en 
ce  genre  ont  eu  lieu  à l'église  Sainte-Élisabeth,  à l’École  des 
Beaux-Arts , etc.  On  trouvera  des  détails  intéressants  sur  ce  su- 
jet dans  le  Bulletin  de  la  Société  d'encouragement , pour  1831 , 
ainsi  que  dans  le  Compte-rendu  det  travaux  de  la  Société  libre 
des  beaux-arts,  Paris,  1834.  Gouauxa. 

LAVEUR  DE  CENDRES.  Voy.  Cendres. 

LAVOIRS.  Les  inconvénients  graves  que  peuvent  présenter 
les  lavoirs,  sous  le  rapport  de  la  salubrité , les  ont  fait  com- 
prendre, par  l’Ordonnance  royale  du  14  janvier  1815  , dans  la 
2’  classe  des  établissements  insalubres  quand  ils  n’ont  pas  un 
écoulement  constant  de  leurs  eaux,  et  dans  la  3*  classe  quand 
cvt  écoulement  existe. 

( *Ces  sortes  d’établissements  doivent  fixer  d’une  manière  toute 


Digltized  by  Google 


134  LAZARET, 

particulière  l’attention  de  l’autorité  municipale  ; il  importe  sur- 
tout d’ empcclier  que  les  eaux  qui  en  proviennent  soient  reçues 
dans  des  marres  ou  dans  des  puisards,  et  nous  pourrions  citer  de 
nombreux  exemples  d’infection  , produites  par  la  stagnation  de 
ces  eaux.  Les  mesures  qui  ont  pour  but  de  la  prévenir  sont 
autant  dans  l’intérêt  des  établissements  eux-mèmes  que  dans 
celui  4u  voisinage. 

Nous  avons  exposé,  au  mot  Etablissements  insalubres,  les  for- 
malités à remplir  pour  obtenir  l'autorisation  des  ateliers  de 
ou  de  3e  classe , nous  renvoyons  donc  à ce  mot  pour  ce  qui 
concerne  la  formation  des  lavoirs.  Mais , s’ils  doivent  être  éta- 
blis sur  la  rivière , ils  se  trouvent  dans  d'autres  circonstances 
qui  n’intéressent  plus  alors  la  salubrité,  mais  seulement  la 
commodité  de  la  navigation.  Dans  ce  cas,  il  faut  une  permis- 
sion , à Paris  du  préfet  de  police  , et  dans  les  autres  villes  du 
préfet  du  département.  On  désigne  le  lieu  où  ils  doivent  être 
placés,  en  preuant  toutes  les  mesures  propres  à prévenir  la  dé- 
térioration des  chemins  de  hallage,  francs-bords,  fossés,  ouvra- 
ges d’art,  etc.,  et  à empêcher  des  accidents.  Ces  autorisations 
ne  doivent,  au  surplus,  être  accordées  qu’avec  une  extrême 
réserve , car  la  multiplicité  des  lavoirs  sur  la  rivière  ne  peut 
que  gêner  la  navigation.  Ad.  Tbébuchet. 

LAZARET.  On  appelle  lazarets  ou  lazareths  des  établisse- 
ments qui  ont  pour  objet  ou  pour  prétexte  la  conservation  de  la 
santé  publique , dans  les  ports  de  mer  où  viennent  aborder  des 
navires  part'19  de  lieux  suspects,  et  principalement  du  Levant. 
Le  nom  de  lazaret  leur  a été  donné  par  suite  de  l’habitude  que 
les  fondateurs  de  ces  sortes  d’asiles  avaient  prise  de  les  placer 
sous  la  protection  de  saint  Lazare.  Les  premiers  lazarets  furent 
destinés  à séquestrer  les  lépreux  qui  étaient  en  fort  grand  nom- 
bre, avant  que  l’usage  du  linge  se  fût  répandu  en  Europe.  De- 
puis que  le  fléau  de  la  lèpre  a disparu , c’est  par  précaution  con- 
tre la  peste  qu’on  a maintenu  les  lazarets,  et  la  ville  de  Mar- 
seille a été  appelée,  par  sa  position  et  ses  relations  avec  l’Orient, 
à établir  le  plus  célèbre  de  tous. 

Â.  Les  lazarets  sont  généralement  situés  dans  un  lieu  isolé  où 
les  passagers  des  navires  suspects  puissent  être  débarques  et  sur-* 
yeillés jusqu’à  l’expiration  de  leur  quarantaine.  C’est,  en  eflirf , 
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a une  observation  de  quarante  jours  que  la  plupart  des  navires 
sont  soumis  , avant  d etre  admis  à la  fibre  pratique  , toutes  les 
fois  que  les  employés  des  intendances  sanitaires  ont  de  graves 
motifs  de  suspecter  la  santé  des  équipages  Ces  quarantaines  peu- 
, etre  d une  duree  plus  courte  quand  les  craintes  sont  moin'J 
dres  ; mais  la  crainte  est  défiante,  et  loin  de  faire  des  concessions,' 
il  est  rare  qu  elle  n aggrave  point  les  entraves  prescrites  ou  to- 
erees  par  la  loi.  Dans  l'état  actuel  des  choses,  l’administra, 
bon  des  lazarets  est  confiée  à des  intendants  nommés  par  le  mi- 
mstie  de  lin  teneur  sur  la  présentation  du  préfet,  et  dont  les 

fonctions  durent  six  ans.  On  les  renouvelle  par  moitié  tous  les 
trois  ans. 


L intendant  envoie  tous  les  mois  au  ministre  de  l’intérieur 
e tableau  de  ses  recettes  et  de  ses  dépenses , et  tous  les  quinze 
jours  il  lui  fait  connaître  l’état  sanitaire  de  toutes  les  parties 
u monde,  d après  sa  correspondance  et  ses  rapports.  Le  laza- 
ret de  Marseille  est  up  des  plus  beapx  et  des  plus  sûrs  qui  exis- 
tent dans  la  Méditerranée.  $a  superficie  totale  est  de  phis  de 
2 )0,000  mètres , c'est  à-dire  environ  le  quinzième  de  l’espaee 
occupé  par  la  ville.  On  estime  A 1,000  navires,  terme  moyen  4 
par  année  , le  nombre  de  ceux  qui  sont  soumis  à la  quarantaine! 
Des  tarifs , reconnus  fort  exagérés,  étaient  imposés  a toutes  les 
marchandises  déposées  dans  les  lazarets,  et  les  passagers  se 
voyaient  çondamnés  à des  frais  exorbitants  et  ridicules,  tels  que 
visites  de  médecins  et  chirurgiens , parfums  ordinaires  et  extra- 
ordinaires, gratifications  pour  l’aumônier,  garde  à terre,  garde 
intendant,  garde  du  bâtiment,  etc.;  mais  toutes  ces  exactions 
ont  été  remplacées  par  un  droit  qui  ne  dépasse  pas  4 francs  pour 
les  navires  de  1 à 50  tonneaux , et  10  francs  pour  ceux  de 
200  tonneaux  et  au-dessus. 

Tous  les  capitaines  de  navires  sont  tenus  de  venir  raisonner  à 
la  consigne,  et  de  faire  les  serments  et  déclarations  exigés  par 
la  loi.  Aussitôt  commencent,  pour  le» uns,  l’admission  en  libre 
pratique,  pour  les  antres  la  quarantaine  de  rigueur,  ou  la  qua- 
rantaine d'observation.  Celle-ci  peut  être  subie  à la  chaîne  du 
port;  la  première  entraîne  le  séjour  exclusif  au  lazaret , où  le 
capitaine  place  les  passagers  suivant  la  qualité  de  leur  patente , 
et  détermine  tles  précautions  à prendre  à leur  égard.  Chaque 
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passager  isole  a un  garde,  mais  ce  garde  peut  devenir  commun 
à plusieurs.  Jadis,  lorsqu’un  navire  était  arrivé  des  Echelles  du 
Levant , il  ne  lui  était  pas  permis  d’y  retourner  sans  avoir 
achevé  sa  quarantaine  , lors  même  qu’il  n’etait  pas  entre  dans 
le  port  de  .Marseille  , mais  seulement  au  lazaret.  Cette  restric- 
tion abusive  a été  abolie  il  y a quelques  années. 

Le  système  des  quarantaines  ne  peut  être  défendu  que  par  les 
plus  hautes  considérations  d’intérêt  général.  L’immense  déper- 
dition de  richesse  et  de  temps  qu’il  occasionne  , les  dommages 
de  toute  espèce  qu’il  cause  au  commerce , en  ont  fait  une  des 
plaies  de  la  navigation , à laquelle  il  ajoute  les  rigueurs  de  la 
captivité  après  les  fatigues  du  voyage.  Il  semblerait  que  ce  sys- 
tème , loin  de  s’étendre,  devrait  être  restreint.  Que  penser  donc 
de  cette  tendance  de  certains  gouvernements  à convertir  en  in- 
strument politique  une  mesure  sévère,  toute  d’hygiène  et  si  oné- 
reuse à tous  les  intérêts  ? Les  lazarets  ne  devraient  retenir  que 
des  navires  suspects  de  peste , parce  que  la  peste  est  reconnue 
éminekument  contagieuse  ; mais  la  fièvrfc  jaune , le  choléra , qui 
ne  le  sont  point , quoi  qu’on  ait  dit , ne  peuvent  servir  de  pré- 
texte aux  mesures  arbitraires  commandées  par  la  nécessité  im- 
périeuse du  salut  public-.  L’expérience  a démontré  que  ces 
maladies  pénétraient  dans  l’intérieur  des  contrées  le  mieux  sur- 
veillées, et  c’est  ainsi  que  nous  avons  vu  le  choléra  éclater  à 
Paris,  venant  de  Londres , tandis  qu’on  faisait  bonne  garde  à 
Calais.  Il  y a donc  lieu  d’espérer  que  le  régime  des  lazarets  sera 
considérablement  adouci , ne  fût-ce  qu’en  faveur  de  nos  colo- 
nies d’Afrique  et  dans  l’intérêt  de  nos  relations  avec  elles. 

A.  Blanqui. 

LÉGERS,  LÉGERS  OUVRAGES.  ( Construction.)  On  dési- 
gne ainsi , principalement  à Paris  et  dans  ses  environs , les  me- 
nus ouvrages  de  maçonnerie  qui  s’exécutent  entièrement  en 
plâtre;  et  l’on  y comprend  également  les  ouvrages  de  même 
genre  qui,  exécutés  presque  entièrement  en  plâtre  , nécessitent 
en  outre  l’emploi  de  lattes  et  quelquefois  de  clous  pour  les 
attacher. 

Sous  le  rapport  de  l 'exécution , nous  ne  pouvons  que  ren- 
voyer à ce  que  nous  aurons  ü dire  aux  mots  Mors  , Planchers, 
Toits  , Tüyavx,  etc.  ; mais  nous  croyons  nécessaire  de  donner 
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ici  quelques  notions  qui  se  rapportent  à I’estimanon  et  au  mesu- 
rage de  ces  sortes  d’ouvrages. 

En  fait  de  mesurage  d’abord,  il  est,  à notre  avis  (ainsi  que 
nous  nous  proposons  de  l’établir  à ce  mot),  un  principe  dont  on 
ne  devrait  jamais  s’écarter,  afin  de  rendre  les  comptes  de  tra- 
vaux en  même  temps  clairs  et  exacts  ; c’est  de  compter,  mesu- 
rer et  calculer  chaque  genre  d’ouvrage,  suivant  les  quantités  et 
les  dimensions  réelles  et  effectives , sans  jamais  y rien  ajouter  ni 
en  rien  diminuer,  de  façon  à obtenir  toujours  des  quantités  to- 
tales également  réelles  et  effectives , auxquelles  on  n’ait  plus 
qu'à  appliquer,  d’après  les  bases  que  nous  avons  posées  au 
mot  Estimation  , le  prix  afférent  au  genre  d’ouvrage  dont  il 
s’agit.  • 

Or,  ce  principe  est  maintenant  à peu  près  généralement  suivi 
pour  la  comptabilité  des  travaux  de  construction  , principale- 
ment des  travaux  publics;  et  môme  dans  la  plupart  des  travaux 
particuliers  on  a presque  entièrement  renoncé  au  système  dé- 
rivé des  anciens  us  et-  coutumes , d’après  lesquels  le  toisé  des 
constructions  n’était  en  quelque  sorte  qu’une  suite  continuelle 
d'évaluations  par  compensations , réductions,  etc.  Mais  cepen- 
dant ce  système  a jusqu’ici  été  en  grande  partie  conservé  pour 
les  légers  ouvrages,  et  l’on  continue  presque  généralement  à les 
rapporter  presque  tous,  au  moyen  d’une  espèce  de  tarif  d'éva- 
luation ou  de  nUluetion  ; à celle  de  ces  sortes  d’ouvrages  qu'on 
s’est  accordé  à considérer  comme  unité. 

Cette  anomalie  n’est  du  reste  pas  sans  quelque  fondement , 
principalement  pour  ceux  de  ces  ouvrages  dans  la  confection 
desquels  il  n’entre  effectivement  que  du  plâtre  ; par  la  raison 
que  leur  estimation  respective  doit  nécessairement  établir  en- 
tre eux  certaines  proportions  qui  ne  changent  pas,  quelles  que 
puissent  être  les  variations  du  prix  du  pldtre  même,  ainsi  que 
«le  la  main-d’œuvre  ; mais  on  concevra  facilement  qu’il  peut 
n’en  être  pas  entièrement  de  même  pour  ceux  de  ces  ouvrages 
dans  lesquels  il  entre  également  des  lattes , des  clous,  etc.; 
les  variations  de  prix  de  ces  dernières  sortes  de  matériaux  pou- 
vant ne  pas  être  proportionnelles  à celles  du  plâtre  ou  de  la 
main-d’œuvre. 

Tout  en  pensant  donc  que  le  mieux  à faire  serait  d’appliquer 
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aux  légers  ouvrages  en  général , comme  à tous  les  autres,  le  prin- 
cipe fondamental  que  nous  avons  précédemment  posé , nous 
verrions  moins  d’inconvénient  à laisser  subsister  le  système 
dont  nous  venons  de  parler,  Si  on  le  restreignait  uniquement  à 
ceux  des  léger*  ouvrages  dont  la  confection  n’exige  pas  d’autre 
matière  que  le pldtre  ;nous  croyons  pouvoir  ajouter  que  la  con- 
venance de  cette  restriction  est  assez  généralement  reconnue,  et 
que  tout  porte  à croire  qu’elle  sera  successivement  adoptée  dans 
la  plupart  des  administrations  publiques  qui  s’occupent  de  tra- 
vaux de  construction,  et  probablement  aussi,  par  suite,  dans  la 
plupart  des  travaux  particuliers.  Ce  sera , sans  aucun  doute , 
une  amélioration  notable  dans  la  comptabilité  de  ces  différents 
travaux.  • 

Quoi  qu’il  en  puisse  arriver,  nous  pensons  qu'il  ne  sera  pas 
sans  quelque  utilité  de  donner  ici  le  tarif  des  évaluations  et  ré- 
ductions des  principaux  légers  ouvrages,  tel  qu’il  est  actuellement 


fixé  pour  les  travaux  publics  de  Par  is. 

1°  LÉGERS  OUVRAGES  EH  PLATRE  SEÜLEMEHT.  Lan- 

guettes  de  face  ou  de  refend  de  tuyaux  de  chemi- 
nées , pigeonnées  et  enduites  des  deux  côtés  , prises 
pour  unité,  ci  i 

Crépis  et  enduits  sur  plâtre,  moellon,  brique,  etc.  i/4 

— — sur  meulière,  i/3 

— seulement  sur  plâtre,  moellon,  brique,  etc.  t/6 

— ■ — sur*  meulière,  i/4 

Lorsqu’il  y a hochement  et  suppression  d’anciens  cré- 
pis ou  enduits,  il  faut  ajouter  respectivement  aux 
quatre  évaluations  précédentes , • / 1 1 

•loin toyement  sur  moellon,  1/8 

Et  lorsqu’il  y a dégradation  d’anciens  jointoye- 
ments , i /G 

Jointoy ( ruent  sur  meulière  pu  sur  brique,  1/6 

Et  lorsqu’il  y a dégradation  d’anciens  jointoyements,  i/4 
Aire  (sans  lattis),  i/3 

2"  Légers  ouvrages  ou  il  entre  également  des 
lattes  et  des  clous.  — Pans  de  bois  et  cloisons 
bourdes  en  plâtras,  plâtre  , et  enduits  des  deux  côtés 
sur  lattis  espacé plafonds  et  lambris  sur  lattis  sein* 
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blable , avec  augets  en  plâtre  entre  les  solives  ou 
. chevrons;  crépis  et  enduit  de  pan  de  bois,  cloisoü, 
plafond  ou  lambris  sur  lattis  jointif,  etc.  ; égale- 
ment pris  pour  unité , ci , i 

ïlourdis  de  pans  de  bois  ou  de  cloison,  seul , i / 3 

Enduit  et  lattis  sur  une  face  de  pan  de  bois  ou  de  cloi- 
son, seuls,  i/3 

Plafonnage  ou  lambrissage  et  lattis  , non  compris  les 
augets,  i/a 

Lattis  espacé  seul,  , i/a 

Lattis  jointif  seul , 1/2 

Gosiutt, 


LÉGUMES,  LÉGUMINEUSES  (Plantes).  ( Agriculture .)  On 
donne,  en  agriculture , le  nom  de  céréales  légumineuses  à des 
plantes  dont  les  graines  sont  renfermées  dans  des  enveloppes 
appelées  casses , gousses  ou  siliqius.  Ces  graines  servent  à la, 
nourriture  fie  l'homme  et  des  animaux , tandis  que  leurs  tiges 
fournissent  d’excellents  fourrages,  que  l’on  peut  faire  manger 
verts  ou  sec  s.  Elles  différent  des  céréales  graminées  en  ce  que 
leur  farine,  impropre  en  elle-même  à la  panification,  con- 
tient une  plus  grande  quantité  d’albumine  , et  est,  par 
conséquent , plus  nourrissante.  Toutes  les  légumineuses  que 
nous  cultivons  en  grand  comme  céréales,  sont  des  plantes  an- 
nuelles, qui,  si  l’on  eu  excepte  les  haricots,  supportent  facile- 
ment un  froid  peu  rigoureux  et  une  gplée  blanche , mais  ne 
résistent  pas  à un  froid  continu  et  pénétrant.  Les  légumineuses 
ayant  la  tige  plus  épaisse  et  plus  succulente  que  les  grami- 
nées, leurs  feuilles  étant  plus  nombreuses  et  plus  charnues,  et 
leurs  racines  s’enfonçant  aussi  davantage  dans  le  terrain  , elles 
absorbent  naturellement  avec  plus  de  facilité  que  celles-ci 
l’humidité  et  les  principes  nutritifs  contenus  dans  l’atmo- 
tphère  , conservent  plus  long-temps  leur  verdeur,  et  suppor- 
tent mieux  la  sécheresse.  Les  légumineuses  à racines  pivo- 
tantes , telles  que  le  trèfle , la  luzerne , le  sainfoin  , résistent 
d'autant  mieux  aux  chaleurs  que  le  sol  est  plus  argileux  , les 
plantes  plus  âgées,  et  les  racines  plus  longues  et  mieux  déve- 
loppées. 

Comme  la  culture  des  légumineuses  est  peu  épuisante  ; «pie 
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ccs  plantes  laissent  à la  superficie  ou  dan»  l'intcrieur  du  ter- 
rain une  partie  de  leurs  feuilles,  qui  se  détachent  lors  de  la  ma- 
turité des  graines,  et  la  totalité  de  leurs  racines,  souvent  fort 
grosses;  que  leur  état  serré,  en  ombrageant  le  terrain,  empêche 
la  croissance  des  mauvaises  herbes , et  l’évaporation  des  sucs 
nutritif^;  par  toutes  ces  causes,  la  récolte  qui  leur  succède 
réussit  mieux  que  si  elle  remplaçait,  soit  une  céréale  granjinée, 
soit  une  plante  tuberculeuse  ou  potagère,  etc.  Comme  elles  - 
mêmes  viennent  bien  après  la  culture  de  toutes  les  plantes  ; 
que  quelques  unes,  comme  la  fève,  servent  de  culture  prépa- 
ratoire et  améliorante , les  légumineuses  peuvent  entrer  dans 
tous  les  assolements.  Mais  tant  que  l’assolement  de  trois  ans 
continuera  d’exister,  c’est  sur  les  jachères  qu’il  faut  les  faire 
valoir. 

Les  récoltes  à siliques  sont  avantageuses  lorsqu’on  est  arrivé 
an  point  d’avoir  des  engrais  en  assez  grande  abondance  pour 
ne  pas  devoir  rechercher  entre  les  récoltes  purement  céréales 
des  produits  uniquement  destinés  à l’entretien  du  bétail.  Elles 
doivent  être  envisagées,  suivant  le  baron  Crud  , comme  une 
sorte  de  milieu  entre  les  récoltes-fourrages  et  les  végétaux  de 
commerce  , parce  que  , en  effet , elles  donnent  ordinairement 
une  certaine  quantité  d'aliment  pour  le  bétail  ; leur  paille  est 
beaucoup  plus  nutritive  que  celle  des  céréales,  et  d’autant  plus 
qu’elle  contient  un  plus  grand  nombre  de  siliques  qui,  n’ayant 
pas  pu  atteindre  leur  maturité,  ont  résisté  au  battage;  d’ail- 
leurs ces  récoltes  appauvrissent  incomparablement  moins  le 
terrain  que  ne  font  les  graminées  céréales  ; il  paraît  même  dé- 
montré que  lorsqu’on  les  /auche  en  fleurs,  elles  ne  diminuent 
en  aucune  manière  la  féctAxdité  du  sol.  Lorsqu’on  les  enterre 
comme  engrais , elles  augmentent  considérablement  cette  fé- 
condité, ce  qui  paraît  dû  à ce  qu’elles  ont  éminemment  la  fa- 
culté de  s’approprier  des  sucs  de  l’atmosphère , sucs  qu’elles 
communiquent  ensuite  au  terrain  dans  lequel  on  les  enfouit. 
Au  reste,  cette  faculté  semble  dépendre  beaucoup  de  la  vigueur 
que  la  richesse  du  sol  lui-même  communique  à leurs  organes  , 
et  le  plâtre,  qui  agit  si  puissamment  sur  ce  genre  de  végétaux 
lorsqu’ils  croissent  dans  un  terrain  fécond , ne  produit  que  bien 
peu  ou  point  d’effet  sur  eux  lorsqu’ils  sont  dans  un  sol  maigre 
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et  appauvri.  Afin  donc  que  les  récoltes-légumes  produisent  ce 

qu’on  peut  en  attendre,  et  pour  qu’elles  laissent  le  sol  dans  un 
état  satisfaisant,  il  est  indispensable  que  le  terrain  qu’on  leur 
conserve  soit  préparé  avec  soin  ; pour  la  plupart  d’entre  elles, 
qu’elles  soient  cultivées  pendant  le  cours  de  leur  végétation,  et, 
pour  celles  qu  ne  doivent  pas  l’être,  qu’elles  couvrent  entière- 
ment le  sol,  et  que  cette  épaisseur  soit  due  à la  richesse  de  leur 
végétation,  non  à un  ensemencement  trop  épais,  afin  que  les 
gaz  qui  se  forment  alors  dans  leurs  touffes  contribuent  à fé- 
conder le  sol , concurremment  avec  l’aération  , qui  est  le  ré- 
sultat des  sarclages.  Pour  obtenir  de  tels  effets , il  faut  non 
seulement  que  le  terrain  où  on  sème  les  récoltes-légumes  soit 
passablement  riche,  mais  encore  qu’il  soit  exempt  de  mauvaises 
herbes , surtout  des  espèces  qui  se  multiplient  par  leurs  raci- 
nes, afin  qu’on  ne  soit  pas  réduit  à endommager  la  récolte  pour 
opérer  le  nettoiement  du  sol. 

Les  principales  plantes  légumineuses  que  l'on  cultive  comme 
céréales  sont  les  pois,  les  fèves , les  vesces,  les  lentilles,  les  hari- 
cots, les  pois  chiches  et  la  gesse.  Chacun  de  ces  genres  offre  plus 
ou  moins  d’espèces  et  de  variétés.  Les  pois  occupent  le  premier 
rang;  ou  sait  combien  ils  «ont  recherchés  pour  la  nourriture 
de  l’homme.  Les  pois  blancs  se  vendent  aussi  cher,  quelquefois 
plus  cher,  que  le  froment.  En  Angleterre,  on  les  préfère  à tons 
les  autres  pois  pour  l’engraissement  des  cochons.  Leur  fane  of- 
fre aux  moutons  et  aux  bêtes  à cornes  un  excellent  fourrage , 
mais  elle  relâchent  les  chevaux.  Ils  n’occupent  le  sol  que  pen- 
dant six  mois  , et  ne  l’appauvrissent  que  fort  peu.  Us  peuvent 
être  considérés  comme  culture  préparatoire  destinée  à nettoyer 
le  sol  par  le  moyen  des  sarclages  qu’ils  exigent.  Les  fèves,  dans 
les  terrains  où  elles  réussissent,  offrent  un  produit  avantageux. 
Elles  demandent  un  sol  argileux,  et  ne  prospèrent  dans  les  ter- 
res légères  qu’autant  que  le  climat  ou  la  saison  sont  frais  et  hu- 
mides. Leur  culture  est  portée  en  Flandre  â un  haut  degré  du 
perfection.  Elle  y est  même  admise  comme  base  essentielle  de 
l’assolement.  Semées  de  bonne  heure  , leur  produit  est  plus 
considérable  et  plus  certain  que  semées  plus  tard.  Elles  veu- 
lent être  sarclées  durant  le  cours  de  leur  végétation.  Dans  les 
terres  fortes  et  bien  fumées,  leur  produit  eu  grain  est  de  21  bec- 
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tolitres  par  hectare,  semées  à la  volée,  et  de  32  hectolitres,  quand 
elles  ont  été  hersées  et  butées.  La  vesce  se  cultive  plus  comme 
plante  fourragère  que  cortnue  céréale , quoique  son  produit  en 
grain  soit  assez  considéiable  quand  on  le  laisse  mûrir,  et  que 
sa  paille  n’ait  guère  plus  de  valeur  que  du  foin.  Elle  demande 
plus  d’humidité , mais  n’exige  pas  autant  de  chaleur  que  les 
pois.  Une  fois  semée  (le  plus  tôt  possible,  au  printemps)  on 
l’abandonne  à elle-même  , et  en  s’emparant  du  terrain  , elle 
étouffe  bientôt  les  mauvaises  herbes.  Son  produit  moyen  , en 
bon  terrain  argileux  , est  de  17  hectolitres  de  graine,  et  20  à 
30  quintaux  de  fourrage  par  hectare.  Ce  fourrage  se  consomme 
en  vert  ou  en  sec.  On  doit  y mêler  environ  un  cinquième  d’a- 
voine avant  de  semer , et  on  peut  l’ajouter  aux  autres  plantes 
fourragères,  quand  on  veut  obtenir  de  la  dragée.  La  vesce  prin- 
tanière du  semis  fait  en  septembre  donne,  dès  la  fin  d’a- 
vril , une  excellente  récolte  verte.  La  lentille  est  de  toutes  les 
légumineuses  celle  qui  contient  la  plus  grande  proportion  de 
matière  végéto-animale.  11  y en  a deux  variétés  qui  diffèrent 
seulement  par  la  grosseur  des  grains.  Le  terrain  se  prépare 
comme  pour  les  autres  graines  d’été  qui  ne  demandent  point 
d’engrais.  On  sème  d’aussi  bonne  heure  que  possible,  à raison 
de  10  à 15  décalitres  par  hectare.  Le  produit  en  grains,  dans 
une  terre  légère  et  à moitié  épuisée,  est  de  15  hectolitres , dont 
chacun  pèse,  en  petites  lentilles  et  terme  moyen  , 86  kilog.  Le 
genre  haricot  renferme  un  grand  nombre  d’espèces  et  de  varié- 
tés, presque  toutes  grimpantes,  et  voulant,  par  conséquent,  être 
ramées.  Le  haricot  nain,  qui  ne  s’élève  pas,  et  dont  les  variétés 
sont  infinies,  est  le  seul  qu’on  peut  cultiver  dans  les  champs. 
Le  bétail  ne  mange  les  haricots  ni  cuits , ni  crus.  Ils  sont  sensi- 
bles au  froid,  mais  ils  supportent  bien  la  chaleur  et  la  séche- 
resse. Ils  demandent  beaucoup  d’engrais  , se  cultivent  comme 
les  vesces , et  guère  autrement  que  comme  plantes  interca- 
laires. On  les  sème  , en  terre  convenablement  préparée  , dès 
que  les  gelées  ne  sont  plus  à craindre,  afin  que  les  siliques  et 
le  erain  se  forment  avant  les  grandes  chaleurs  , car  quelques 
jours  de  sécheresse  suflisent  pour  détruire  une  récolté  de  la 
plus  belle  espérance.  Les  pois  chiches  et  la  gesse  se  cultivent 
ebinme  la  vesce  , mais  moins  qu’auuefois,  ayant  été  remplacés 
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par  d’autres  légumineuses  plus  productives  et  plus  savou- 
reuses. 

Considérée  sous  le  rapport  économique,  le  famille  des  légu- 
mineuses renferme  des  plantes  qui  abondent  en  principes  a$- 
triugents  , telles  que  la  plupart  des  espèces  du  genre  acacia , 
dont  les  gousses  encore  vertes  fournissent  du  tannin  ; le  bois 
de  campéche  employé  dans  la  teinture  ; l’écorce  d’un  grand 
nombre  de  légumineuses  a une  saveur  amère  et  astringente,  et 
jouit  de  propriétés  toniques.  Les  principes  résineux  sont  abon- 
dants dans  plusieurs  végétaux  de  cette  famille.  La  gomme  existe 
dans  un  grand  nombre  ; la  gomine  adragant  est  produite  par 
des  astragales;  la  gomme  arabique  et  la  gomme  du  Sénégal 
découlent  de  plusieurs  acacias.  Cette  famille  est  également 
riche  en  principes  colorants.  Le  plus  précieux,  sans  doute, 
est  I’indigo,  que  l’on  retire  des  espèces  du  genre  indigofera  ; 
mais  qui  existe  aussi  dans  d’autres  plantes,  et  que  l’on  espère 
aujourd’hui  obtenir  abondamment  du  polygonum  tinctorium  , 
sur  l’importance  duquel  la  Société  royale  et  centrale  d’a- 
griculture vient  d’attirer  l’attention  du  gouvernement  et  l’in- 
térêt des  cultivateurs.  Nous  poumons  encore  mentionner  ici 
différents  bois  de  teinture  qui  fournissent  un  principe  colo- 
rant rouge,  tandis  que  diverses  espèces  de  genêt , au  con- 
traire , donnent  une  belle  teinture  jaune.  Mais  c’est  sur- 
tout par  le  grand  nombre  de  substances  alimentaires  qu’elle 
nous  fournit , dans  les  cotylédons  épais  , charnus  et  amy- 
lacés d’un  grand  nombre  d’espèces,  que  la  lanulle  des  légumi- 
neuses est  importante  pour  le  cultivateur. 

Soclange  Bodix. 

LEÏOCOME.  ( Chimie  industrielle . ) Dans  l'article  Impression 
des  étoffes  on  a parlé  de  la  fécule  torréfiée,  dont  on  se  sert  dans 
les  fabriques  de  toiles  peintes  comme  épaississant.  Ce  produit, 
auquel  on  a attribué  dernièrement  dans  le  commerce  le  nom 
de  leioco/ne,  ne  peut  être  obtenu  entièrement  soluble  que  lors- 
que la  fécule  a été  exposée  à une  température  un  peu  élevée 
qui  la  colore.  A cet  état , il  peut  être  avantageusement  employé 
pour  toutes  les  teintes  que  le  jaune  ne  peut  altérer,  mais  il 
fait,  par  exemple,  virer  les  bleus  au  vert,  et  ne  peut,  par  con- 
séquent, remplacer  complètement  la  gomme  dans  toutes  les  cir- 
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constances.  Dnns  l’article  précité,  on  a signalé  les  amidons  tor- 
réfiés qtie  livre  au  commerce  M.  Guerin-Vary  ; des  produits 
plus  beaux  encore  sont  confectionnés  depuis  quelque  temps 
par  MM.  Jacob  et  Quiuard.  Ces  fabricants  préparent  du  le'io- 
come  parfaitement  blanc,  que  l’on  ne  pourrait  distinguer  de 
la  fécule  par  les  caractères  extérieurs , mais  qui  peut  être 
complètement  et  très  rapidement  dissous  dans  l’eau.  La  teinte 
de  sa  dissolution  très  épaisse  est  seusiblement  la  même  que 
celle  du  mucilage  de  gomme,  et  peut  être  employée  pour  l’é- 
paississage du  bleu , qu’elle  n’altère  pas.  Cette  importante 
amélioration  conduira  sans  doute  à faire  encore  adopter  plus 
généralement  l’emploi  du  leiocome  en  remplacement  de  la 
gomme.  , * 

Ainsi  que  nous  l’avons  dit  à l’article  Fécule  , on  peut  consi- 
dérer cette  substance  comme  formée  d’une  enveloppe  très 
mince  et  d'une  matière  intérieure  que  de  très  légères  réactions 
peuvent  transformer  en  un  produit  que  l’on  a désigné  sous  le 
nom  de  dextrine ; l’action  de  la  chaleur  produit  préaisément  ce 
résultat , et,  par  conséquent,  le  leiocome  est  de  la  dextrine  plus 
ou  moins  altérée.  Celle  que  fabriquent  MM.  Jacob  et  Quinard 
peut  être  considérée,  au  contraire,  comme  de  la  dextrine  pres- 
que pure. 

Récemment,  M.  le  baron  de  Sylvestre  a proposé  de  se  servir  de 
dextrine  pour  la  peinture  au  pastel  ; des  essais  très  satisfaisants 
ont  été  faits  avec  cette  substance,  que  l’on  ne  peut  employer  ici 
que  dans  un  état  de  pureté  presque  absolu.  On  peut  aussi  rem- 
placer par  le  même  produit  le  blanc  d’œuf  que  l’on  passe  sur 
les  tableaux  peints  à l'huile  avant  qu'ils  puissent  être  vernis. 
M.Drouard  l’a  également  appliqué  avec  avantage  dans  la  fa- 
brication des  Papiers  peints  (voy.  ce  mot). 

Il  est  facile  de  voir  que  toutes  ces  applications  exigent  de  la 
dextrine  sensiblement  incolore. 

La  dissolution  de  dextrine  peut  être  employée  aussi  en  rem- 
placement de  la  colle  à bouche  (voy.  Colle)  pour  fixer  sur  une 
planche  le  papier  destiné  au  lavis. 

L’obtention  du  leiocome  ou  dextrine  sans  couleur  doit  donc 
tendre  à en  multiplier  de  beaucoup  les  usages. 

H.  Gaultier  de  Clwjbrv, 
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LETTRE  DE  CHANGE.  (Législation  commerciale .)  La  lettre 
de  cliangc  est  un  acte  revêtu  des  formes  prescrites  par  la  loi , 
et  en  vertu  duquel  un  paiement  se  fait  de  ville  en  ville  , sans 
qu’il  soit  nécessaire  de  faire  un  transport  d'argent.  C’est  en 
quelque  sorte  une  procuration  donnée  à un  tiers  par  un  indi- 
vidu à qui  il  est  dû  de  l’argent  sur  une  place,  ou  qui  y a un 
crédit  ouvert,  de  toucher  sur  cette  place  une  somme  déterminée; 
ou  plutôt,  c’est  une  espèce  de  contrat  de  vente;  car  celui  qui  tire 
la  lettre  de  change  vend,  cède  et  transporte  sa  créance  sur  celui 
qui  doit  la  payer. 

11  serait  difficile  de  préciser  l'époque  à laquelle  la  lettre  de 
change,  qui  lient  aujourd’hui  le  premier  rang  parmi  les  papiers 
de  commerce  ,'  vint  prêter  son  puissant  secours  aux  transac- 
lions  commerciales.  Le  droit  romain  n’en  fait  pas  mention  ; les 
anciens  ne  connaissaient  d’autre  change  que  celui  d’une  mon- 
naie contre  une  autre;  ils  ignoraient  l’usage  de  changer  de 
l’argent  contre  des  lettres. 

Ce  qui  parait  certain,  c’est  que  les  Juifs , chassés  de  France  , 
et  réfugiés  en  Lombardie , se  servirent  de  l’intermédiaire  des 
voyageurs  et  des  marchands  étrangers  qui  venaient  en  France, 
pour  toucher  l’argent  qu’ils  y avaient  laissé  en  dépôt  entre  les 
mains  de  leurs  amis,  et  leur  remirent,  à cet  effet,  des  lettres  en 
style  concis.  Ou  les  regarde  donc  généralement  comme  les  in- 
venteurs de  la  lettre  de  change,  qui  s’introduisit  successivement 
à Amsterdam  et  en  France. 

La  plus  ancieuneloi  où  il  soit  véritablement  question  de  ces 
sortes  de  lettres,  est  l’édit  de  Louis  XI,  du  mois  de  mars  1462, 
portant  confirmation  des  foires  de  Lyon.  Il  y est  dit  : « Que 
» comme,  dans  les  foires,  les  marchands  ont  accoutumé  user  de 
» changes,  arrière-change  et  intérêts,  toutes  personnes,  de  quel 
» que  état,  nation  ou  condition  qu’elles  soient,  puissent  don- 
>•  ner,  prendre  et  remettre  leur  argent  par  lettres  de  change  , 
» en  quelque  pays  que  ce  soit,  toueient  le  fait  de  marchan-. 
» dise , excepté  la  nation  d’Angleterre,  etc.  » 

La  juridiction  consulaire  de  Toulouse,  établie  en  1549;  celle 
de  Paris  , en  1503  , et  les  autres  juridictions  de  même  nature 
successivement  créées  dans  les  villes  de  commerce,  ont  été  char- 
gées de  connaître  du  fait  des  lettres  de  change  entre  marchands, 
VII.  1 9 
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mais  la  jurisprudence  sur  cotte  matière  a été  définitivement 
fixée  par  l’ordonnance  du  commerce  du  mois  de  mars  1673. 
Cette  ordonnance  a été  en  vigueur  jusqu’à  la  promulgation  du  ' 
Code  de  commerce,  qui  a modifié  sur  beaucoup  de  points  l’an- 
cienne législation. 

Forme  de  la  lettre  de  change  (1).  La  lettre  de  change  doit  être 
datée  et  énoncer  la  somme  à payer,  le  nom  de  celui  qui  doit 
payer,  l’époque  et  le  lieu  où  le  paiement  doit  s’eflectuer  ; la  va- 
leur fournie  en  espèces,  en  marchandises  , en  compte  ou  de 
toute  autre  manière.  Elle  doit  être  à ljerdre  d’un  tiers  , ou  à 
l’ordre  du  tireur  lui-même. 

Ainsi,  la  lettre  de  change  doit  faire  mention  de  trois  person- 
nes au  moins,  savoir  : celui  qui  fournit  la  lettre,  et  qu’,pn  ap- 
pelle tireur ; celui  à qui  elle  est  fournie  en  échange  d’une  autre 
valeur,  et  qu'on  appelle  preneur;  celui  sur  qui  elle  est  tirée  et 
par  qui  elle  doit  être  payée,  et  qu'on  nomme  payeur  ou  tire; 
lorsqu’il  l’a  acceptée,  on  l’appelle  accepteur. 

Il  arrive  quelquefois  que  la  lettre  de  change  est  payable  à 
une  personne  autre  que  le  preneur,  et  qu’on  nomme  porteur. 
Mais  ce  dernier  ne  peut  être  régulièrement  nanti  de  la  lettre 
qüê  par  Voie  d’endossement. 

La  lettre  de  change  fait  foi  de  sa  date,  parce  que  l’antidate 
d'une  lettre  de  change  entre  le  preneur  et  le  tireur  est  punie 
comme  un  faux,  lorsqu’elle  a lieu  pour  porter  préjudice  à un 
tiers. 

La  somme  à payer,  que  doit  mentionner  la  lettre  de  change  , 
peut  être  en  chiffres  ; iqais  il  est  beaucoup  plus  prudent  de 
l’énrtncer  en  toutes  lettres,  ainsi  que  cela  se  fait  dans  l’usage. 

On  peut  indiquer  dans  la  lettre  de  change  une  personne  à 
laquelle,  au  besoin,  c’est-à  dire  en  cas  de  refus  d’acceptation  ou 
de  paiement  de  la  part  de  celui  sur  qui  elle1  est  tirée,  on  pourra 
s’adresser,  soit  pour  l’acceptation,  soit  pour  le  paiement. 

Si  la  lettre  de  change  ne  renferme  pas  les  conditions  que 
nous  venons  d’indiquer,  ou  si  elle  contient  supposition,  soit  de 
nom,  soit  de  qualité,  soit  de  domicile,  soit  du  lieu  d’où  elle  est 
tirée  ou  dans  lequel  elle  est  payable  , elle  n’est  réputée  alors 

(»)  Art.  i !•  à 1 14  Code  de  comm. 
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que  simple  promesse.  De  même,  la  signature  des  femmes  et  des 
filles  non  négociantes  ou  marchandes  publiques,  sur  lettres  de 
change , ne  vaut  à leur  égard  que  comme  simple  promesse. 
L'obligation  qui  en  résulte  n'est  plus  du  ressort  des  tribunaux 
de  commerce,  mais  seulemeut  des  tribunaux  civils. 

Les  lettres  de  change  souscrites  par  des  mineurs  non  négo- 
ciants sont  nullesà  leur  égard,  sauf  les  droits  respectifs  des  par- 
ties, conformément  à l’article  1312  du  Code  civil. 

Lorsque  la  lettre  de  change  est  faite  par  premier,  deuxième, 
troisième,  quatrième,  etc.,  elle  doit  l’énoncer.  Cet  usage  a deux 
objets  : le  premier  est  de  fournir  un  nouveau  titre  art  porteur, 
dans  le  cas  où  il  viendrait  à perdre  le  premier  exemplaire  de  la 
lettre  ; le  second  est  de  donner  la  faculté  d’envoyer  un  exem- 
plaire à l’acceptation,  et  cependant  de  négocier  la  lettre  sur  un 
autre  exemplaire,  sur  lequel  on  porte  que  le  premier  exem- 
plaire accepté  sera  à lu  disposition  du  porteur  de  celui  négocié, 
à un  domicile  indiqué  au  lieu  du  paiement. 

Une  lettre  de  change  peut  être  tirée  sur  un  individu,  et  paya- 
ble au  domicile  d^un  tiers.  Elle  peut  être  tirée  par  ordre  et  pour 
le  compte  d’un  tiers. 

Il  arrive  souvent  que  des  fabricants  , des  commissionnaires 
surtout,  après  avoir  expédié  des  marchandises  pour  le  compte 
de  celui  qui  leur  en  a fait  la  commande,  ayant  à se  rembourser 
de  la  valeur  de  ces  marchandises  sur  leur  commettant , et  ne 
trouvant  pas  dans  le  lieu  ou  ils  résident  la  faculté  de  négocier 
leur  propre  traite , au  lieu  de  tirer  eux-mêmes  , emploient  le 
ministère  d’un  tiers  demeurant  dans  une  place  qui  a un  change 
ouvert  avec  celle  qu'habite  le  correspondant  auquel  les  mar- 
chandises sont  destinées , ou  pour  le  compte  duquel  elles  ont 
etc  expédiées.  L’expéditeur  prie  ce  tiers  de  tirer  pour  lui  ; en 
même  temps,  il  prévient  son  commettant  de  la  disposition  qu’il 
a faite  pour  se  couvrir  de  ses  avances,  et  lui  faire  connaître  l’in- 
termédiaire auquel  il  a eu  recours.  Cet  intermédiaire  exécute 
l’ordre  qu’il  a reçu  ; il  forme  sa  traite  pour  le  compte  de  l’ex- 
péditeur, dont  le  nom  n’est  ordinairement  indiqué  dans  la  traite 
que  par  lettres  initiales,  et  la  négocie",  après  en  avoir  donné 
avis , tant  à celui  qui  doit  la  payer,  qu’à  celui  pour  le  compte 
duquel  elle  est  tirce.  Alors  la  position  respective  de  ces  derniers 
• io. 
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n’est  point  changée  : celui  quia  donne  l’ordre  de  tirer  la  lettre 
de  change  demeure,  vis-à-vis  de  celui  qui  doit  la  payer,  dans 
la  même  situation  que  s’il  l’avait  tirée  lui-uième.  Il  est,  vis-à- 
vis  de  lui , le  véritable  auteur  de  la  traite,  quoiqu’il  ne  L’ait  pas 
signée;  lui  seul  est  tenu  de  faire  la  provision  , dans  le  cas  où  le 
tiré  ne  serait  pas  son  débiteur  à l’échéance,  ou  le  serait  d’une 
somme  moindre  que  celle  qu’il  a donné  l’ordre  de  tirer;  il 
s’oblige  enfin  à lui  faire  état  du  montant  de  la  traite  lorsque 
celui-ci  en  aura  effectué  le  paiement.  Le  donneur  d’ordre  con- 
tracte aussi  des  obligations  envers  celui  qu’il  a chargé  de  tirer 
pour  son  compte.  11  est  garant  vis-à-vis  de  lui  de  tous  les  dom- 
mages et  intérêts  auxquels  celui-ci  serait  exposé  eu  cas  de  pro- 
têt ou  de  poursuites  faute  d’acceptation  ou  de  paiement  de  la 
lettre  de  change  , parce  qu’il  n’a  agi  que  comme  son  manda- 
taire ; mais  il  demeure  étranger  à l’exécution  du  contrat  de 
change  vis-à-vis  du  preneur,  des  endosseurs  et  du  porteur,  qui 
ne  peuvent  avoir  aucune  action  directe  contre  lui , puisque  sa 
signature  ne  figurant  pas  dans  la  lettre  de  change,  ceux-ci 
n’auraient  contre  le  donneur  d’ordre  qu’une  action  indirecte, 
résultant  du  contrat  de  mandat,  et  ne  pourraient  l’exercer  que 
par  subrogation  aux  droits  du  tireur  par  ordre.  ( bavard  de 
an  ade,  Répertoire  de  jurisprudence.) 

On  peut  voir  la  consécration  de  ccs  principes  importants  en 
matière  de  lettre  de  change  dans  un  arrêt  de  la  Cour  de  cassa- 
tion, du  19  septembre  1821. 

Endossement  ^1).  La  propriété  d’une  lettre  de  change  se  trans- 
met par  la  voie  de  l’endossement,  qui  n’est  autre  que  le  second 
mode  d’exécution  du  contrat  de  change;  aussi  il  doit  contenir 
les  formes  substantielles  de  ce  contrat,  et,  comme  lui,  être  daté, 
exprimer  la  valeur  fournie  , énoncer  le  nom  de  celui  à l’ordre 
de  qui  il  est  passé. 

Si  ces  formalités  ne  sont  pas. remplies,  l’endossement  ne  trans- 
met plus  la  propriété  de  la  lettre  de  change,  il  ne  vaut  plus 
alors  que  comme  procuration. 

Le  Code  de  commerce  n’a  rien  prescrit  en  ce  qui  concerne  la 

nature,  et  l'étendue  des  pouvoirs  résultant  de  cette  procuration. 

; ‘ ..... 

(■)  Code  de  comm.,  art.  >3ti  à i3y. 
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Les  choses  sont  donc,  à cet  égard,  laissées  dans  le  droit  commun, 
et , par  suite , la  nature  et  l’étendue  du  mandat  résultant  de 
l'endossement  doivent  être  réglées  d’après  les  termes  dans  les- 
quels cet  endossement  est  conçu. 

Ajoutons  à ce  qui  précède  , qu’il  est  défendu  d’antidater  les 
ordres,  à peine  de  faux. 

De  l’acceptation  (\).  Celui  sur  qui  une  lettre  de  change  est 
tirée  ne  devient  pàrtie  contractante  dans  la  lettre  qu’autant  qu’il  / 

l’accepte.  Cette  acceptation  ne  peut  donc  se  présumer,  elle  doit 
être  signée , et  être  exprimée  par  le  mot  acceptée,  ou  par  d’au- 
tres termes  qui  signifient  la  volonté  et  la  promesse  de  payer.  11 
est  d’ailleurs  prudent,  pour  prévenir  toute  espèce  d’altération  , 
de  mettre  en  toutes  lettres  la  somme  pour  laquelle  l’accepta- 
tion est  faite.  Nous  pourrions  justifier  ce  conseil  par  de  nom-  * ' 
breux  exemples  de  procès.  Nous  ajouterons  qu’un  arrêt  de  la 
Cour  de  cassation,  du  16  avril  1823,  a décidé  que  l’acceptation 
devait  être  mise  sur  la  lettre  elle-même,  sous  peine  de  nullité, 
et  qu’elle  ne  pouvait  être  donnée  par  une  lettre  missive  ou  par 
un  autre  acte  séparé. 

Si  la  lettre  est  à un  ou  plusieurs  jours  ou  mois  de  vue.  comme, 
dans  ce  cas,  c’est  A partir  du  jour  de  l’acceptation  seulement  que 
court  le  délai  stipulé  pour  le  paiement  de  la  lettre,  l’acceptation 
doit  être  datée.  Dans  ce  dernier  cas,  le  défaut  de  date  de  l’ac- 
ceptation rend  la  lettre  exigible  au  terme  y exprimé,  à compter 
de  sa  date.  Ainsi , si  la  lettre  est,  par  exemple,  à trois  mois  de 
vue,  ces  trois  mois  courent  du  jour  de  l’acceptation  , si  elle  est 
datée,  ou,  autrement,  du  jour  où  la  lettre  de  change  est  tirée 

L’acceptation  ne  peut  être  conditionnelle  , mais  elle  peut  être 
restreinte  quant  à la  somme  acceptée.  Dans  ce  cas,  le  porteur 
est  tenu  de  faire  protester  la  lettre  de  change  pour  le  surplus. 

Une  lettre  de  change  doit  être  acceptée  A sa  p/éseutalion  ou, 
au  plus  tard,  dans  les  vingt-quatre  heures  de  sa  ptésentafion. 

Après  les  vingt-quatre  heures,  si  elle  n’est  pas  rendue,  acceptée 
ou  non  acceptée,  celui  qui  l’a  retenue  est  passible  de  dommages- 
intérêts  envers  le  porteur. 

11  est  juste  de  donner  à celui  sur  qui  Une  lettre  de  change 

(i)  Code  de  loniii.,  *rt,  tiRà  i»3,  n3Aii~. 
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est  tirée  , et  qui  doit  l'accepter,  le  temps  nécessaire  pour  véri- 
fier sa  situation  avec  le  tireur;  mais  la  céléiité  nécessaire  à 
toutes  les  opérations  commerciales  exige  que  ce  délai  soit  très 
court. 

L’acceptation  d’une  lettre  de  change  payable  dans  un  autre 
lieu  que  celui  de  la  résidence  de  l’accepteur  doit  indiquer  le 
domicile  où  le  paiement  doit  être  effectué  ou  les  diligences 
faites. 

Celui  qui  accepte  une  lettre  de  change  contracte  l’obligation 
d’en  payer  le  montant.  Il  n’est  pas  restituable  contre  son  accep- 
tation, quand  même  le  tireur  aurait  failli  à son  insu  avant  qu’il 
l’eût  acceptée. 

Il  en  serait  autrement,  s’il  était  prouvé  que  l’acceptation  a 
été  déterminée  par  un  dol  caractérisé  de  la  part  du  porteur. 

Le  refus  d’acceptation  est  coustaté  par  un  acte  qu’on  nomme 
protêt  faut v d acceptation. 

Sur  la  notification  du  protêt  faute  d’acceptation  , les  endos- 
seurs et  le  tireur  sont  respectivement  tenus  de  donner  caution 
pour  assurer  le  paiement  de  la  lettre  de  change  à son  échéance, 
ou  d’en  effectuer  le  remboursement  avec  les  frais  de  protêt  et 
de  rechange. 

La  caution,  soit  du  tireur,  soit  de  l’endosseur,  n’est  solidaire 
qu’avec  celui  qu’elle  a cautionné. 

L’acceptation  suppose  la  provision,  c’est-à-dire  l’existence,  en- 
tre les  mains  de  celui  sur  qui  la  lettre  de  change  est  tirée,  des 
fonds  nécessaires  pour  son  paiement.  Elle  en  établit  la  preuve  à 
l’égard  des  endosseurs. 

Soit  qu’il  y ait  ou  non  acceptation,  le  tireur  seul  est  tenu  de 
prouver,  en  cas  de  dénégation,  que  ceux  sur  qui  la  lettre  était 
tirée  avaient  provision  à l’échéance,  sinon  il  est  tenu  de  la  ga- 
rantir, quoique  le  protêt  ait  été  fait  après  les  délais  fixés. 

I>a  provision  doit  être  faite  par  le  tireur  ou  par  celui  pour  le 
c ompte  de  qui  la  lettre  de  change  est  tirée,  sans  que  le  tireur 
pour  compte  d’autrui  cesse  d’être  personnellement  obligé  en- 
vers les  endosseurs  et  le  porteur  seulement. 

Cette  disposition  a été  introduite  dans  la  loi  du  19  mars  1819, 
qui  a ainsi  modifié,  dans  l’intérêt  du  change,  l’art.  115  du  Code 
de  commerce. 
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Il  y a provision  si,  à l'échéance  de  la  lettre  de  change,  celui 
suc  qui  elle  est  fournie  est  redevable  au  tireur  ou  à celui  pour 
compte  de  qui  elle  est  tirée  , d’une  somme  au  moins  égale  au 
montant  de  la  lettre  de  change. 

Lors  du  protêt  faute  d’acceptation  , la  lettre  de  change  peut 
être  acceptée  par  un  tiers  intervenant  pour  le  tireur  ou  pour 
l’un  des  endosseurs. 

L’intervention  est  mentionnée  dans  l’acte  du  protêt  ; elle  est 
signée  par  l’intervenant.  C’est  ce  qu’on  appelle  acceptation  par 
intervention. 

L’intervenant  est  tenu  de  notifier  sans  délai  son  intervention 
à celui  pour  qui  il  est  intervenu.  Cette  notification  peut  être 
faite,  et  se  fait  ordinairement  par  une  simple  lettre  eutre  coni' 
merçants. 

Nonobstant  l’acceptation  par  intervention  , le  porteur  de  la 
lettre  de  change  conserve  tous  ses  droits  contre  le  tireur  et  les 
endosseurs  , à raison  du  défaut  d’acceptation  par  celui  sur  qui 
la  lettre  était  tirée. 

Échéance  (1).  L’échéance  d’une  lettre  de  change  est  détermi- 
née ou  indéterminée. 

L’échéance  déterminée  est  celle  qui  énonce  nominativement 
le  jour  où  le  paiement  doit  être  fait,  ou  qui  fixe,  soit  par  jours , 
soit  par  mois,  soit  par  usances,  l’espace  de  temps  après  lequel  la 
lettre  sera  payée. 

Les  lettres  de  change  stipulées  payables  en  Joirc  sont  encore 
à échéance  déterminée.  Elles  âout  échues  la  veille  du  jour  fixé 
pour  la  clôture  de  la  foire,  ou  le  jour  de  la  foire,  si  elle  ne  dure 
qu’un  jour. 

L’échéance  est  indéterminée  quand  la  lettre  de  change  est 
payable  à vue,  à un  ou  plusieurs  jours,  mois  ou  usances  de 
vue. 

La  lettre  de  change  à vue  est  payable  à sa  présentation  ; celle 
à un  ou  plusieurs  jours,  mois  ou  usances  de  vue,  est  payable  à 
l’expiration  du  nombre  de  jours  , de  mois  ou  d’usances  qui  y 
sont  exprimés,  et  ces  divers  délais  courent  du  jour  de  l'accepta- 
tion ou  du  protêt  faute  d’acceptation. 

(i)  Code  de  comin.,  art.  119  % it5. 
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Le  jour  est  de  vingt-quatre  heures,  qui  se  comptent  à partir 
de  minuit  jusqu’au  minuit  suivant.  Il  n’est  pas  susceptible  de 
fractions. 

Le  mois  est  tel  qu’il  est  fixé  par  le  calendrier  grégorien,  sans 
distinction  de  ceux  qui  sont  plus  longs  du  plus  courts. 

L’usance  est  de  trente  jours,  qui  courent  du  lendemain  de  la 
date  de  la  lettre  de  change. 

Si  l’échéance  d’une  lettre  de  change  est  à un  jour  férié  légal, 
elle  est  payable  la  veille  (voy.  Jours  fériés).  Enfin,  l'art.  135 
du  Code  de  commerce  abroge  tous  les  délais  de  grâce , de  fa- 
veur, d’usage  ou  d’habitude  locale,  pour  le  paiement  des  lettres 
de  change. 

Le  porteur  d’une  lettre  de  change  tirée  du  continent  et  des 
îles  d’Europe,  et  payable  dans  les  possessions  européennes  de  la 
France,  soit  à vue,  soit  à un  ou  plusieurs  jours , mois  ou  usan- 
ces de  vue,  doit  en  exiger  le  paiement  ou  l’acceptation  dans  les 
six  mois  de  sa  date , sous  peine  de  perdre  son  recours  sur  les 
endosseurs,  et  même  sur  le  titeur,  si  celui-ci  a fait  provision. 

Le  délai  est  de  huit  mois  pour  les  lettres  de  change  tirées  des 
Echelles  du  Levant  et  des  côtes  septentrionales  de  l’Afrique  sur 
les  possessions  européennes  de  la  France;  et  réciproquement , 
du  continent  et  des  îles  de  l’Europe  sur  les  établissements  fran- 
çais aux  Échelles  du  Levant  et  aux  côtes  septentrionales  de 
l’Afrique. 

Le  délai  est  d’un  an  pour  les  lettres  de  change  tirées  sur  les 
côtes  occidentales  de  l’Afrique,  jusques  et  compris  le  cap  de 
Bonne-Espérance , 

11  est  aussi  d’un  an  pour  les  lettres  de  change  tirées  du  con- 
tinent et  des  îles  occidentales  sur  les  possessions  européennes  de 
la  France  ; et  réciproquement,  du  continent  et  des  îles  de  l’Eu- 
rope sur  les  possessions  françaises  ou  établissements  français  aux 
côtes  occidentales  de  l’Afrique , au  continent  et  aux  îles  des 
Indes-Occidentales. 

Le  délai  est  de  deux  ans  pour  les  lettres  de  change  tirées  du 
continent  et  des  îles  des  Indes-Orientales  sur  les  possessions 
européennes  de  la  Fiance , et  réciproquement  , du  continent 
et  des  îles  de  l’Europe  sur  les  possessions  françaises  ou  établis- 
sements français,  au  contineut  et  aux  îles  des  Indes-Orientales. 
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La  même  déchéance  a lieu  contre  le  porteur  d’une  lettre  de  * ! 
change  à vue,  à ilb  ou  plusieurs  jours,  mois  ou  usances  de  vue, 
tirée  de  la  France,  des  possessions  ou  établissements  français  , 
et  payable  dans  les  pays  étrangers,  qui  n’en  exigera  pas  le  paie- 
ment ou  l’aeceptatiou  dans  les  délais  ci-dessus  prescrits  pour 
chacune  des  distances  respectives. 

Les  délais  ci-dessus  de  huit  mois  , d’un  an  ou  de  deux  ans  , 
sont  doubles  en  cas  de  guerre  maritime. 

Les  dispositions  qui  précèdent  ne  peuvent  pas  néanmoins 
préjudicier  aux  stipulations  contraires  qui  peuvent  intervenir 
entre  le  preneur,  le  tireur  et  même  les  endosseurs.  ( Code  de 
comin.,  art.  160. — Loi  du  19  mars  1817.) 

Paiement  (1).  Une  lettre  de  changé  doit  être  payée  dans  la 
monnaie  qu’elle  indique  , ou , à défaut  d’indication , dans  la 
monnaie  légale  ayant  cours  au  lieu  du  paiement  le  jour  de  l’é- 
chéance. 

Le  cours  du  change  auquel  le  paiement  doit  c»e  elfectué  est 
celui  du  jour  du  paiement , et  non  pas  celui  du  jour  de  la  let- 
tre. (Arrêt  du  Conseil,  du  19  février  1729.) 

Le  porteur  d’une  lettre  de  change  doit  en  exiger  le  paiement 
le  jour  de  l’échéance,  (Art.  161.)  S’il  ne  se  présente  pas  au  jour 
de  l’échéance , il  ne  peut  exiger  le  paiement  ]>ostéricuremeut 
que  suivant  le  cours  du  change  au  jour  de  l’échéance.  (Déclara- 
tion du  18  novembre  1713.) 

Les  juges  ne  peuvent  accorder  aucun  délai  pour  le  paiement 
d’une  lettre  de  change  qui  doit  être  payée  le  jour  même  de;  son 
échéance. 

Celui  qui  la  paie  avant  ce  jour  est  responsable  de  la  validité 
du  paiement , mais  le  porteur  ne  peut  être  contraint  d’en  rece- 
voir le  paiement  avant  l’échéance. 

Celui  qui  paie  une  lettre  de  change  à son  échéance , et  sans 
opposition,  est  présumé  valablement  libéré.  Cette  présomption 
est  du  nombre  de  celles  appelées  présomptions  de  droit;  elle 
suffit  à la  libération  du  débiteur,  sans  qu’il  ait  besoin  de  rien 
prouver.  Mais  cette  présomption  cesse  s’il  est  prouvé  par  le 
propriétaire,  ou  par  toute  autre  partie  intéressée,  qu'il  y a eu 

(t)  Code  dreomm.,  art.  i .( 7>  à liy. 
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collusion  , mauvaise  foi  ou  négligence  de  la  part  du  débiteur. 
C’est  aux  tribunaux  à décider  de  la  nature  et  de  la  gravité  des 
faits  articulés , comme  du  mérite  des  preuves  produites  à l’ap- 
pui , et , par  suite,  s’il  y a eu  ou  nou  libération.  Ces  questions 
peuvent  se  présenter  si , par  exemple,  le  propriétaire  de  la  let- 
tre de  change  accuse  celui  qui  l’a  payée  d’avoir  payé  sur  un 
faux  acquit,  ou  à une  personne  qui  n’avait  aucune  qualité  pour 
recevoir. 

Le  paiement  d’une  lettre  de  change , fait  sur  une  seconde, 
troisième,  quatrième,  etc.,  est  valable  lorsque  la  seconde,  troi- 
sième, quatrième,  etc.,  porte  que  ce  paiement  annule  l’effet 
des  autres.  Mais  s'il  y a eu  acceptation  , le  paiement  fait  sans 
retirer  l’exemplaire  sur  lequel  se  trouve  l’acceptation,  n’o- 
père pas  de  libération  à l’égard  du  tiers  porteur  de  l’accep- 
tation. 

Il  n’est  admis  d'opposition  au  paiement  qu’en  cas  de  perte  de 
la  lettre  de  Change  ou  de  la  faillite  du  porteur. 

Eu  cas  de  perte  d’une  lettre  de  change  non  acceptée,  celui  à 
qui  elle  appartient  peut  en  poursuivre  le  paiement  sur  une 
seconde,  troisième,  quatrième,  etc.,  en  exprimant  toutefois 
que  le  paiement  qui  en  est  fait  annule  les  autres , ainsi  qu’il  est 
dit  ci-dessus. 

Si  la  lettre  de  change  perdue  est  revêtue  de  l’acceptation  , le 
paiement  ue  peut  en  être  exigé  sur  une  seconde , troisième  , 
quatrième,  etc. , que  par  ordonnance  du  juge,  et  en  donnant 
caution. 

Si  celui  qui  a perdu  la  lettre  de  change,  qu’elle  soit  acceptée 
ou  non  , ne  peut  repi csenter  les  seconde,  troisième,  quatriè- 
me, etc.,  il  peut  demander  le  paiement  de  la  lettre  de  change 
perdue , et  l'obtenir  par  l’ordonnance  du  juge , en  justifiant  de 
sa  propriété  par  ses  livres,  et  en  donnant  caution. 

Dans  ce  cas,  comme  dans  celui  qui  précède,  l’engagement  de 
la  caution  est  éteint  après  trois  ans,  si  pendant  ce  temps  il  n’y  a 
eu  ni  demandes,  ni  poursuites  juridiques. 

En  cas  de  refus  de  paiement , sur  la  demande  formée  dans 
ces  deux  circonstances , le  propriétaire  de  la  lettre  de  change 
perdue  conserve  tous  ses  droits  par  un  acte  de  protestation . 
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Cet  acte  doit  être  fait  le  lendemain  de  l’échéance  de  la  lettre 
de  change  perdue. 

Il  doit  être  notifié  aux  tireur  et  endosseurs  dans  les  formes 
et  délais  dout  il  sera  parlé  ci-après  pour  la  notification  du 
protêt. 

Le  Code  a voulu  faire  ici  une  distinction  dans  les  termes  , 
pour  qu’on  ne  confondît  pas  l’acte  de  protestation  avec  le  protêt, 
exclusivement  destiné  à désigner  l’acte  constatant  refus  d’ac- 
ceptation ou  de  paiement. 

Le  propriétaire  de  la  lettre  de  change  égarée  doit , pour  s’en 
procurer  la  seconde,  s’adresser  à son  endosseur  immédiat , qui 
est  tenu  de  lui  prêter  son  noin  et  ses  soins  pour  agir  envers  son 
propre  endosseur  ; et  ainsi , en  remontant  d’endosseur  en  en- 
dosseur jusqu'au  tireur  de  la  lettre.  Le  propriétaire  de  la  lettre 
de  change  égarée  doit  supporter  les  frais. 

Les  paiements  faits  à compte  sur  le  montant  d’une  lettre  de 
change  sont  à la  décharge  des  tireur  et  endosseurs. 

Le  porteur  est  tenu  de  faire  protester  la  lettre  de  change  pour 
le  surplus. 

Si  la  lettre  de  changé  est  protestée,  elle  peut  être  payée  par 
tout  intervenant  pour  le  tireur  ou  pour  l’un  des  endosseurs. 
L’intervention  et  le  paiement  sont  constatés  dans  l’acte  de  pro- 
têt ou  à la  suite  du  protêt. 

Celui  qui  paie  ainsi  par  intervention  est  subrogé  aux  droits 
du  porteur,  et  tenu  des  mêmes  devoirs  pour  les  formalités  à 
remplir. 

Si  le  paiement  par  intervention  est  fait  pour  le  compte  du 
tireur,  tous  les  endosseurs  sont  libérés. 

S'il  est  fait  pour  un  endosseur,  les  endosseurs  subséquents 
sont  libérés. 

S’il  y a concurrence,  le  paiement  qui  opère  le  plus  de  libéra- 
tions est  préféré. 

Si  celui  sur  qui  la  lettre  était  originairement  tirée,  et  sur  qui 
a été  fait  le  protêt  faute  d'acceptation,  se  présente  pour  la  payer, 
il  doit  être  préféré  à tous  autres. 

Indépendamment  de  l’acceptation  et  de  l’endossement,  le 
paiement  d’une  lettre  de  change  peut  être  garanti  par  un  aval. 
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Cette  garantie  est  fournie,  par  un  tiers,  sur  la  lettre  même  ou 
par  acte  séparé. 

Le  donneur  d'aval  est  tenu  solidairement , et  par  les  mêmes 
voies  que  les  tireur  et  endosseurs,  sauf  les  conventions  diffé- 
rentes des  parties.  (Code  de  connu.,  art.  141  et  142.) 

Cette  disposition  établit  une  grande  différence  entre  le  cau- 
tionnement qui  résulte  de  l’aval  et  celui  donné  en  matière 
civile.  On  sait  que  la  caution  en  matière  civile  n’est  obligée 
de  payer  qu’à  défaut  de  débiteur  principal , et  après  qu’il  a 
été  discuté  dans  ses  biens , à moins  qu’elle  n’ait  renoncé  au 
bénéfice  de  discussion  , ou  qu’elle  ne  se  soit  obligée  solidaire- 
ment. 

Mais,  comine  la  caution  eu  matière  civile,  le  donneur  d’aval 
qui  paie  a son  recours  contre  celui  ou  contre  ceux  qu’il  a cau- 
tionnés, et  il  peut  invoquer,  à cet  effet,  les  dispositions  des  art. 
2028,  2029,  et  2030  du  Code  civil. 

Du  protêt  (1).  Le  protêt  est,  suivant  la  définition  donnée  par 
Pothier,  un  acte  solennel  fait  à la  requête  du  propriétaire  de 
la  lettre  de  change , ou  du  porteur  de  cetto  lettre,  au  nom  et 
comme  procureur  du  propriétaire  , pour  constater  le  refus  que 
fait  celui  sur  qui  elle  est  tirée,  de  l’accepter  ou  de  la  payer. 

Le  protêt  faute  de  paiement  doit  être  fait  le  lendemain  du  jour 
de  l’échéance  ; si  ce  jour  est  un  jour  férié  légal , le  protêt  est 
fait  le  jour  suivant. 

Nul  acte  de  la  part  du  porteur  de  la  lettre  de  change  ne  peut 
suppléer  l'acte  de  protêt , hors  ce  que  nous  avons  dit  ci-dessus 
touchant  la  perte  de  la  lettre  de  change. 

Les  protêts  faute  d’acceptation  ou  de  paiement  sont  faits  par 
deux  notaires  , ou  par  un  notaire  et  deux  témoins,  ou  par  un 
huissier  et  deux  témoins. 

Le  protêt  doit  être  fait  au  domicile  de  celui  sur  qui  la  lettre 
de  change  était  payable  , ou  à son  dernier  domicile  connu  ; au 
domicile  des  personnes  indiquées  par  la  lettre  de  change  pour 
la  payer  au  besoin , au  domicile  du  tiers  qui  a accepté  par  in- 
tervention; le  tout  par  un  seul  et  même  acte. 


<* 


( i ) Code  île  coma».,  ail.  1G1  il  176. 
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En  cas  de  fausse  indication  de  domicile , le  protêt  est  précédé 
d’un  acte  de  perquisition. 

L’acte  de  protêt  contient  la  transcription  littérale  de  la  lettre 
de  change , de  l’acceptation  , des  endossements  et  des  recom- 
mandations qui  y sont  indiquées,  la  sommation  de  payer  le 
montant  de  la  lettre  de  change.  Il  énonce  la  présence  ou  l’ab- 
sence de  celui  qui  doit  payer,  les  motifs  du  refus  de  payer,  et 
l’impuissance  ou  le  refus  de  signer. 

Les  notaires  et  les  huissiers  sont  tenus , à peine  de  destitu- 
tion , dépens  , dommages-intérêts  envers  les  parties  , de  laisser 
copie  exacte  des  protêts,  et  de  les  inscrire  en  entier,  jour  par 
jour,  et  par  ordre  de  dates , sur  un  registre  particulier,  coté, 
paraphé  , et  tenu  dans  les  formes  prescrites  pour  les  réper- 
toires. 

Le  porteur  n’est  dispensé  du  protêt  faute  de  paiement,  ni  par 
le  protêt  faute  d’acceptation  , ni  par  la  mort  ou  faillite  de  celui 
sur  qui  la  lettre  de  change  est  tirée. 

Dans  le  cas  de  faillite  de  l’accepteur  avant  l’échéance,  le  por- 
teur peut  faire  protester  et  exercer  son  recours.  Cette  disposi- 
tion, qui  fait  exception  à la  règle  générale  , est  une  conséquence 
du  principe  consacré  par  le  Code  de  commerce,  que  l'ouver- 
ture de  la  faillite  rend  exigibles  les  dettes  passives  non  échues. 

Le  porteur  d’une  lettre  de  change  protestee  faute  de  paie- 
ment peut  exercer  son  action  en  garantie,  ou  individuellement 
contre  le  tireur  et  chacun  des  endosseurs , ou  collectivement 
contre  les  endosseurs  et  le  tireur. 

La  même  faculté  existe  pour  chacun  des  endosseurs  , à l’e- 
gard du  tireur  et  des  endosseurs  qui  le  précèdent. 

Si  le  porteur  exerce  son  recours  individuellement  contre  son 
cédant,  il  doit  lui  faire  notilier  le  protêt,  et,  à défaut  de  rembour- 
sement, le  faire  citer  en  jugement  dans  les  quinze  jours  qui 
suivent  la  date  du  protêt , si  celui-ci  réside  dans  la  distance  de 
5 myriamètres. 

Ce  délai , à l’égard  du  cédant  domicilié  à plus  de  5 myria- 
mètres de  l’endroit  où  la  lettre  de  change  est  payable,  est  aug- 
menté d’un  jour  par  2 myriamètres  1 /2  excédant  les  5 myria- 
mètres. ' • » 

Les  lettres  de  change  tirées  de  France,  et  payables  hors  du 
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territoire  continental  de  la  France  en  Europe,  étant  protes- 
tées, les  tireurs  et  endosseurs  résidant  en  France  doivent  être 

poursuivis  dans  les  délais  ci-après  : 

De  deux  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  en  Corse,  dans 
l’ile  d’Elbe  ou  de  Capraja,  en  Angleterre  et  dans  les  Etats  limi- 
trophes de  la  France; 

De_ quatre  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  dans  les  au- 
tres Etats  de  l’Europe  ; 

De  six  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  aux  Échelles  du 
Levant  et  sur  les  eûtes  septentrionales  de  l’Afrique; 

D’un  an  pour  celles  qui  étaient  payables  aux  côtes  occiden- 
tales de  l’Afrique,  jusques  et  y compris  le  cap  de  Bonne-Espé- 
rance, et  dans  les  ludes-Occiden taies  ; 

De  deux  ans  pour  celles  qui  étaient  payables  dans  les  Indes- 
Orientales. 

Ces  délais  sont  observés  dans  les  mêmes  proportions  pour  le 
recours  à exercer  contre  les  tireurs  et  endosseurs  résidant  dans  les 
possessions  françaises  hors  de  l’Europe. 

Les  délais  ci-dessus  de  six  mois  , d’un  an , de  deux  ans , sont 
doublés  en  temps  de  guerre  maritime. 

Si  le  porteur  exerce  son  recours  collectivement  contre  les  en- 
dosseurs et  le  tireur , il  jouit , à l’égard  de  chacun  d’eux  , du 
délai  ci-dessus.  Chacun  des  endosseurs  a le  droit  d’exercer  le 
même  recours,  ou  individuellement , ou  collectivement,  dans 
le  même  délai. 

A leur  égard,  le  délai  court  du  lendemain  de  la  date  de  1a 
citation  en  justice. 

La  disposition  qui  précède,  et  par  suite  de  laquelle  le  porteur 
jouit  contre  chacun  des  endosseurs  et  contre  le  tireur  des  délais 
dont  nous  avons  parlé  , ne  signifie  pas  que  ees  délais  peuvent 
être  cumulés , de  manière  que  le  porteur  qui  aurait  laissé  ex- 
pirer le  délai  pour  se  pourvoir  contre  sou  cédant  immédiat 
puisse  exercer  son  recours  contre  ceux  qui  le  précèdent , en 
ajoutant  au  premier  délai  expiré  ceux  que  le  cédant  aurait  eus 
vis-à-vis  de  son  endosseur,  celui-ci  vis-à-vis  de  l’endosseur  qui 
le  précède,  et  ainsi  de  suite , pour  exercer  leur  recours  , si  le 
porteur  avait  fait  ses  diligences  en  temps  utile  contre  son  cédant 
immédiat  ; cette  interprétation  serait  diamétralement  opposée 
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au  voeu  et  à l’esprit  du  Code  de  commerce  , qui  a essentielle- 
ment pour  objet  d’imprimer  aux  opérations  commerciales  et  à 
l’exercice  des  actions  auxquelles  elles  donnent  lieu,  la  plus 
grande  célérité  possible.  Le  porteur  doit  exercer  sou  recours  con- 
tre les  endosseurs  et  le  tireur  dans  la  quinzaine  à partir  du 
jour  du  protêt,  en  ajoutant  un  jour  par  2 myriamètres  1/2  à 
l’égard  de  ceux  domiciliés  à plus  de  5 myriamètres  de  distance 
du  lieu  du  protêt.  La  Cour  de  cassation  a consacré  ces  principes 
par  un  arrêt  du  29  juin  1 819. 

Après  l’expiration  des  délais  fixés,  et  dont  nous  avons  parlé 
plus  haut,  le  porteur  et  les  endosseurs  qui  n’ont  pas  exercé 
leurs  yecours  demeurent  déchus  de  toutes  actions  en  garantie, 
même  contre  le  tireùr,  s’il  justifie  qu’il  y avait  provision  à l’é- 
chéance, et  ils  ne  conservent  d’action  que  contre  celui  sur  qui 
la  lettre  était  tirée. 

Les  effets  de  cette  déchéance  cessent  eu  faveur  du  porteur 
contrôle  tireur  ou  contre  celui  des  endosseurs  qui,  après  l’ex- 
piration des  délais  fixés  pour  le  protêt,  la  notification  du  protêt 
ou  la  citation  en  jugement,  a reçUj  par  compte,  compensation 
ou  autrement , les  fonds  destinés  au  paiement  de  la  lettre  de 
change. 

Indépendamment  de  ses  recours  en  garantie,  le  porteur  d’une 
lettre  de  change  protestée  peut  encore  , avec  la  permission  du 
juge,  saisir  conservatoirement  les  effets  mobiliers  des  tireur, 
accepteur  et  endosseurs. 

Mais  il  faut  remarquer  que  cette  saisie  ne  dispense  pas  le 
porteur  de  notifier  le  protêt  à celui  sur  qui  elle  est  faite,  et  de 
le  poursuivre  dans  la  quinzaine.  Eu  effet,  cette  saisie  est  auto- 
risée dans  l’intérêt  du  porteur,  tandis  qu’au  contraire  la  noti- 
fication du  protêt  et  les  poursuites  dans  la  quinzaine  sont  pres- 
crites dans  l’intérêt  des  garants. 

Prescription.  Toutes  actions  relatives  aux  lettres  de  change  se 
prescrivent  par  cinq  ans  à compter  du  jour  du  protêt  ou  de  la 
dernière  poursuite  juridique,  s’il  n’y  a eu  condamnation,  ou  si 
la  dette  n’a  été  reconnue  par  acte  séparé. 

Néanmoins,  les  prétendus  débiteurs  sont  tenus,  s’ils  en  sont 
requis , d’ affirmer  sous  serment  qu’ils  ne  sont  plus  redevables  ; 
et  leurs  veuves , héritiers  ou  ayant-cause  , qu’ils  estiment  de 
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bonne  foi  qu’il  n’est  plus  rien  dû.  (Code  de  connu.,  art.  189.) 

Indépendamment  du  paiement  et  de  la  prescription , que  le 
Code  de  commerce  reconnaît  comme  éteignant  l’obligation  ré- 
sultant d’une  lettre  de  change,  on  doit  admettre  encore  la  no- 
vation, la  remise,  la,  compensation  et  la  confusion.  Les  règles  du 
droit  civil  concernant  ces  divers  modes  d’extinction  des  obliga- 
tions sont  en  tous  points  applicables  aux  lettres  de  change. 

Rechange  (I).  Le  porteur  d’une  lettre  de  change  protestée 
peut  sc  procurer  son  paiement  par  une  retraite,  c’est-à-dire,  sui- 
vant Pothier,  prendre  d’un  banquier  du  lieu  où  la  lettre  était 
payable  une  somme  d’argent  pareille  à celle  |>ortée  en  la  lettre 
qui  n’a  pas  été  acquittée,  et  donner  à ce  banquier,  en  échange 
de  l’argent  qu’il  reçoit  de  lui,  une  lettre  de  change  tirée  à vue 
sur  celui  qui  avait  fourni  la  sienne,  ou  sur  quelque  autre  per- 
sonne. 

Le  rechange  s’effectue  dune  par  une  retraite  qui  n’est , d’a- 
près les  expressions  du  Code  de  commerce , qu’une  nouvelle 
lettre  de  change,  au  moyen  de  laquelle  le  porteur  se  rembourse 
sur  le  tireur  , ou  sur  l'un  dos  endosseurs  , du  principal  de  la 
lettre  prôtestée,  de  ses  frais  et  du  nouveau  change  qu’il  paie. 

La  retraite  est  soumise  aux  mêmes  formes  que  la  lettre  de 
change,  et  produit  les  mêmes  effets. 

Le  rechange  se  règle , à l’égard  du  tireur,  par  le  cours  du 
change  du  lieu  où  la  lettre  de  change  était  payable,  sur  le  lieu 
d’où  elle  a été  tirée. 

11  se  règle  , à l’égard  des  endosseurs  , par  le  cours  du  change  * 
du  lieu  où  la  lettre  de  change  a été  remise  ou  négociée  pât- 
eux, sur  le  lieu  où  le  remboursement  s’effectue. 

La  retraite  doit  être  accompagnée  d’un  bordereau  dit  compte 
île  retour,  et  qui  doit  comprendre  le  principal  de  la  lettre  de 
change  protestée , les  frais  de  protêt  et  autres  frais  légitimes  , 
tels  que  commission  de  banque , courtage  , timbre  et  ports  de 
lettres. 

Il  doit,  en  outre,  énoncer  le  nom  de  celui  sur  qui  la  retraite 
est  faite,  et  le  prix  du  change  auquel  elle  est  négociée.  Il  est 
certifie  par  un  agent  de  change,  et,  dans  les  lieux  où  il  n’y  en  a 
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pas,  par  deux  commerçants.  Il  n’est  pas  dû  de  rechange  en 
l’absence  de  cette  formalité.  11  est  accompagné  de  la  lettre  de 
change  protestée , du  protêt  ou  d’une  expédition  de  l’acte  de 
protêt. 

Dans  le  cas  ou  la  retraite  est  faite  sur  l’un  des  endosseurs  , 
elle  est  accompagnée , en  outre  , d’un  certificat  qui  constate  le 
cours  du  change  du  lieu  où  la  lettre  de  change  était  payable  ,' 
sur  le  lieu  d’où  elle  a été  tirée.  C’est,  en  effet,  sur  ce  cours  que 
se  règle  le  rechange  à l’égard  du  tireur,  comme  nous  l’avons 
vu  plus  haut.  On  aurait  pu  à la  rigueur,  disait  l’orateur  du 
gouvernement  lors  de  la  discussion  du  Code  de  commerce,  con- 
sidérer que  le  tireur,  en  livrant  à la  circulation  du  commerce 
une  lettre  à ordre  , est  censé  avoir  véritablement  donné  la  fa- 
culté indéfinie  de  la -négocier  dans  tous  les  lieux;  que  les  re  • 
changes  ne  sont  occasionnés  que  par  son  manquement  à l’obliga 
tion  de  faire  les  fonds  à l’échéance , et , en  conséquence  , faire 
retomber  sur  lui  Seul  la  charge  de  tous  les  rechanges  accumu- 
lés. Mais  si , tout  bien  considéré , ce  n’eût  été  que  justice,  cette 
justice  a semblé  trop  sévère  ; et  comme  chaque  endosseur  a 
réellement  profité  pour  ses  propres  intérêts  de  la  faculté  de 
négocier  eu  tout  lieu  qui  lui  a convenu,  il  y aurait  plus  de 
mesure,  de  modération  et  même  d’équité,  dans  la  disposition 
adoptée,  conforme  d’ailleurs  à l’usage  le  plus  général  du  com- 
merce de  l’Europe,  comme  à notre  ancienne  ordonnance. 

11  ne  peut  être  fait  plusieurs  comptes  de  retour  sur  la  même 
lettre  de  change. 

Ce  compte  de  retour  est  remboursé  d’endosseur  à endosseur 
respectivement,  et  définitivement  par  le  tireur. 

L’ordonnance  de  1673  admettait  parmi  les  frais  légitimes  qui 
pouvaient  être  réclamés  , les  frais  de  voyages , s’il  en  avait  été 
fait,  après  toutefois  l’affirmation  eu  justice.  Le  Code  de  jcom- 
merefe  ni  le  tarif  de  1807  ne  contiennent  aucune  disposition 
semblable.  En  conséquence,  les  frais  de  voyage  ne  pourraient 
être  alloués  qu’à  titre  de  dommages-intérêts. 

Les  rechanges  ne  peuvent  être  cumulés  ; chaque  endosseur 
n’en  supporte  qu’un  seul , ainsi  que  le  tireur. 

11  faut  remarquer  que  si  le  rechange  ne  peut  être  exigé  que 
dans  les  cas  exprimés  ci-dessus,  le  porteur  et  chaque  endosseur 
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qui  a successivement  eff.  ctué  le  remboursement , peuvent  en 
être  dédommagés  en  partie  par  l’intérêt  du  principal  de  la  let- 
tre de  change  proteslée  faute  de  paiement , intérêt  qui  est  dû  à 
compter  du  jour  du  protêt. 

Quant  à l'iqtérêf  des  frais  de  protêt,  rechange  et  autres 
frais  légitimes  , il  n’est  du  qu’à  compter  du  jour  de  la  demande 
en  justice. 

Nous  ferons  une  dernière  observation,  c’çst  qu’il  est  bien  im- 
portant , quand  on  fait  retraite , de  ménager  les  frais  du  re- 
change. L’équité  vçut  qu’eu  noqs  procurant  notre  indemnité , 
nous  le  fassions  de  La  manière  la  moins  onéreuse  à celui  qui  la 
doit.  C’est  par,  suite  de  ce  principe  que  les  commerçants  qui 
exercent  loyalement  leur  profession  évitent , autant  qu’il  est 
possible,  de  faire  supporter  à leurs  correspondants  des  frais  de 
rechange , et  de  faire  des  comptes  de  retour  qui  deviendraient 
trop  onéreux,  lorsqu'ils  peuvent  se  rembourser  par  une  voie 
plus  simple  que  celle  de  la  retraite. 

Dispositions  générales.  Les  difficultés  relatives  aux  lettres  de 
change  sont  de  la  compétence  des  tribunaux  de  commerce  ; 
mais  lorsqu’elles  ne  sont  réputées  que  simples  promesses  , les 
tribunaux  civils  doivent  en  connaître.  Yoy.  Tribunaux  de  COM- 
MERCE. 

Les  traites  du  caissier  général  du  trésor  public  sur  lui-même, 
transmissibles  à un  tiers  par  un  agent  du  trésor  public  spécia- 
lement autorisé  à cet  effet,  sont  assimilées  aux  lettres  de  change 
du  commerce  , tant  pour  le  délai  après  lequel  elles  sont  frap- 
pées de  prescription,  que  pour  la  durée  du  cautionnement  qui 
pourrait  être  exigé  du  propriétaire , lequel  aurait,  en  vertu  de 
jugement , obtenu  le  paiement  sans  présentation  des  originaux 
desdites  traites , en  cas  que  ces  originaux  fussent  adirés.  Les 
art.  155,  185  et  18G  du  Code  de  commerce  , leur  sont,  en  con- 
séquence, déclarés  applicables. 

Néanmoins,  les  cinq  années  qui  acquièrent  la  prescrip- 
tion , ne  courent  que  de  la  date  de  la  transmission  faite  par 
le  payeur  du  trésor  à la  partie  prenante.  ( Décret  du  1 1 jan- 
vier 1808.1 

'j  , C’est  à l’autorité  administrative,  et  non  à l’autorité  judiciaire, 
qu’il  appartient  de  connaître  de  l’effet  que  doivent  produire , 
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qoutfe  y#  fournisseur,  ifgs  lettres  île  cJjquj^  soysprjl.es  pgi  lui 
eu  cette  qyalité.  (Cassation,  2 2 pluviôse  an  x.) 

P en  est  de  méjpc,  en  niatipi  e de  lettres  4e  change  tirées  sur 
le  trésor  public  par  un  ageut  çqn»ujaj.i  e 4d  gouvernement,  pour 
faire  façp  4 de?  dépenses  qni  $<?nt  eu  compte  dy  gouverp»mpflt 
lui-même.  (Pécretdu  U avril  180G.) 

Billet  à oftfrç.  Lgs  dispositions  que  nous  yypg»  reproduites 
dans  le  présent  article,  et  qui  concernent  l'échéance,  l’endosse- 
ment, la  solidarité , l’avy(,  jp  paiement , le  paiement  par  in- 
tervention , lç  protêt , les  dçypjr»  et  droits  du  porteur,  le  re- 
change ou  les  intérêts  , sont  applicables  »yx  billets  à ordre  , 
sans  préjiidice  des  dispositions  relatives  aux  cas  prévus  par 
les  art.  636,  637  et  Ç38  du  Code  dp  commerce.  (Code  de  connu., 
art-  187.) 

Le  billet  à ordre  4<&  être  dafé  et  énoncey  la  so Aline  à payer, 
le  nom  de  celui  A l'ordre  de  qui  il  est  souscrit,  l’époque  à la- 
quelle le  paiement  doit  «'effectuer,  la  valepr  qui  a ét,é  fournie 
en  espèces,  en  marchandises,  en  compte*  ou  de  toute  autre  ma- 
nière. {Idem,  art.  188- ) 

Nous  parlerons  au  mot  Timbre  des  dispositions  concernant  le 
timbre  des  lettres  de  change  et  des  effets  de  commerce  eu  gé- 
néral. Ad.  TrebcchEt. 

LETTRE  DE  CRÉDIT.  On  appelle  ainsi  une  lettre  missive 
adressée  par  un  marchand , un  négpeiant  ou  un  banquier,  A un 
de  ses  correspondants  pour  le  charger  de  fournir  à un  tiers , 
porteur  de  la  lettre,  une  certaine  somme  4 argent  0,1  toute  autre 
chose  dont  il  aura  besoin , A la  concurrence  de  la  somma  con- 
venue. 

Cette  lettre  peut  être  considérée , suivant  les  circonstances , 
comme  un  cautionnement,  non  seulement  des  sommes  qui 
ronl  fournies  ultérieurement  au  crédit,  niais  même  des  sommes 
antérieurement  dues  par  le  crédité  à celui  sur  qui  le  crédit  est 
fourni.  (Cour  royale  de  Bourges,  D avril  1834). 

Les  lettres  de  crédit  ne  sont  l'objet  d'aucune  disposition  lér 
«islative  : ce  qui  Les  concerne  est  réglé  par  les  usage»  du  Com-> 
tierce.  En  général  elles  sont  personnelle»  ; elles  peuvent  être  rçr 
lises  à un  individu  pour  en  accréditer  un  autre;  mais  ce  nç 
%it  pas  de»  titres  négociable»  par  eux -mêmes  O»  ne  peut  you- 
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traindre  celui  sur  qui  elles  sont  tirées  à y faire  honneur.  Tout 
dépend  d’ailleurs  des  conventions  arrêtées  entre  celui  qui  four- 
nit la  lettre  et  celui  qui  la  reçoit.  Dans  tous  les  cas,  les  paiements 
à faire  au  porteur  de  la  lettre  sont  soumis  au  cours  du  change, 
aux  droits  de  commission  du  banquier  et  à ceux  des  cor- 
respondants. Il  est  évident  que  celui  qui  verse  3,000  francs 
à Paris,  et  qui  reçoit  en  échange  une  lettre  de  crédit  sur  Nantes 
ou  sur  Lyon  , ne  peut  espérer  y toucher  l’intégralité  de  ces 
3,000  fr.,  car  il  a à supporter,  nous  le  répétons,  les  différences 
du  change  de  ces  places , les  droits  de  commission  des  ban- 
quiers, etc.  Il  est  juste,  en  effet,  qu’il  subisse  la  conséquence 
des  raisons  de  commodité  et  de  sûreté  qui  l’empêchent  de  trans- 
porter ses  fonds  avec  lui , et  qui  les  lui  font  remplacer  par  des 
lettres  au  moyen  desquelles  il  peut  toucher  les  sommes  qui  lui 
sont  nécessaires  là  où  il  le  désire  , et  sans  avoir  à supporter  les 
dangers  et  les  embarras  du  transport.  Envisagée  sous  ce  point 
de  vue , la  lettre  de  crédit  a quelque  analogie  avec  la  lettre  de 
change  ; mais  elle  est  d'un  usage  plus  commode  en  ce  sens  que 
l’on  peut  s’en  servir  quand  on  veut , au  moment  même  ou  ou 
a besoin  de  ses  fonds , et  qu’au  contraire  on  est  obligé  de  se  faire 
payer  de  la  lettre  de  change,  même  quand  on  n’aurait  pas  be- 
soin de  ses  fonds,  au  jourqu’elle  indique , sans  en  pouvoir  ni  de- 
vancer ni  reculer  le  terme. 

Quelquefois  une  lettre  de  crédit  est  adressée  circulaircmeni  à 
des  correspondants  de  villes  diverses.  11  est  d’usage  alors  que 
ceux  qui  font  les  paiements  inscrivent  ce  qu’ils  donnent  sur  la 
lettre  même  , alin  que  les  autres  correspondants  puissent  tou- 
jours vérifier  à quelle  somme  le  porteur  a encore  droit , et  s’il 
ne  dépasse  pas  les  limites  de  son  crédit.  Il  est  d’usage  aussi  d’en- 
voyer aux  correspondants  le  modèle  de  la  signature  du  porteur 
de  la  lettre  , ou  de  le  faire  signer  sur  la  lettre  même  , aûn  de 
mettre  les  correspondants  à même  de  s’assurer  de  son  identité 
lorsqu’ils  exigent  quittance  de  leurs  paiements.  En  général,  on 
ne  saurait  prendre  trop  de  précautions  pour  empêcher  l’abus 
•des  lettres  de  crédit , qui , plus  que  tous  autres  papiers  de  com 
merce  , peuvent  encourager  des  abus  de  confiance  et  donner  lie- 
à de  frauduleuses  manœuvres.  Ad.  Tbcscchet. 

LETTRE  DE  CRÉANCE.  C’est  celle  qu’un  banquier  ou  n 
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négociant  donne  à une  personne  qui  voyage  pour  ses  affaires  , 
pour  le  faire  connaître  à ses  correspondants. 

Ad.  Trebüchet. 

LETTRES  DE  MARQUE.  Voy.  Prises  maritimes. 

LETTRES  DE  TOITURE.  ( Législation  commerciale .)  Une 
lettre  de  voiture  est  l’état  des  objets  dont  on  fait  l’envoi  à quel- 
qu'un par  un  voiturier,  avec  indication  de  leur  marque  et  de 
leur  poids , et  de  la  somme  à payer  au  voiturier  pour  le  trans- 
port. C’est  un  contrat  véritable  entre  les  parties,  c’est-à-dire 
entre  l’expéditeur  et  le  voiturier,  ou  entre  l’expéditeur,  le  voi- 
turier et  le  commissionnaire.  Il  y a aussi  contrat  entre  le  voi- 
turier et  le  propriétaire  des  marchandises , mandant  de  l’expé- 
diteur dont  le  commissionnaire  devient  subrogé  mandataire. 

La  forme  des  lettres  de  voiture  et  les  dispositions  qui  les  con- 
cernent ont  été  prises  en  partie  dans  l’ordonnance  dite  des  aides , 
qui  exigeait  que  ces  lettres  fussent  passées  double  par  devant 
notaires  ou  autresjofficiers  publics. 

La  lettre  de  voiture  doit  être  datée.  Elle  doit  exprimer  la  na- 
ture et  le  poids  ou  la  contenance  des  objets  à transporter  , le 
délai  dans  lequel  le  transport  doit  être  effectué  , le  nom  et  le 
domicile  du  commissionnaire  par  l’entremise  duquel  le  trans- 
port s’opère  , s’il  y en  a un,  le  nom  de  celui  à qui  la  marchan- 
dise est  adressée  , le  nom  et  le  domicile  du  voiturier , le  prix  de 
la  voiture  , l’indemnité  due  pour  cause  de  retard.  Elle  doit  être 
signée  par  l’expéditeur  ou  le  commissionnaire , et  présenter  en 
marge  les  marques  et  numéros  des  objets  à transporter. 

Enfin , la  lettre  de  voiture  doit  être  copiée  par  le  commission- 
naire sur  un  registre  coté  et  paraphé , sans  intervalle  et  de  suite. 
(Code  de  commerce  , article  102.)  Elle  est  soumise  au  droit  fixe 
de  1 franc  qui  doit  être  acquitté  par  la  personne  à qui  les  envois 
sont  faits  ( Loi  du  22  frimaire  an  7 ) ; et  de  plus  elle  doit  être 
écrite  sur  papier  timbré. 

. Lorsque  les  marchandises  sont  arrivées  à leur  destination,  je 
vïiturier  peut,  sur  la  seule  représentation  de  la  lettre  de  voi- 
t»^e , exiger  du  consignataire  le  paiement  immédiat  du  prixsti- 
pué  pour  le  transport , ainsi  que  le  remboursement  des  frais 
accessoires  qu’il  a avancés  pour  le  compte  du  propriétaire  des 
marhandiaes  , sauf  la  déduction  de  l’indemnité  due  pour  cause 
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de  retard  , et , s’il  y a lieu  , potir  cause  de  perte  ou  d’avaries 

dont  le  voiturier  pourrait  être  responsable. 

Ajoutons  qu’il  résulte  de  nombreux  arrêts  qu’une  lettre  de 
voiture  petit  êlte  Vàbiblement  trartSinise  panr  la  voie  de  1’endos- 
semertt  ; que  le  coiïimisSlonnàire  db  rotilagè  ne  petit  être  con- 
traint à gdrdet  les  thàrcbandises  pour  son  compté,  â titre  d’iri- 
derhnité  pâr  ldidhepduÈ  Causé  de  retard  ; tjiië  si  lé  rétard  vient 
dé  sa  fauté , si  eh  Outêe  il  a duré  pluslëùrs  mois  , l’indemnité 
né  peut  être  restreinte  à dttè  diminution  dans  le  pHi  dit 
port,  encoté  qti’il  ait  été  dit  dans  la  lettre  dé  toiture  que  telle 
serait  la  péihç'  du  retard  ; qué  la  convention  portée  en  la  lettre 
de  voiture  ne  doit  s'entendre  que  d’un  retard  peu  cohsidérablé, 
et  fion  imputable  au  commissionnaire;  qu'eiilin  , liors  cé  caà, 
l'indemnité  sé  riiestife  sur  lé  dommage  souffert.  Voy.  Voiturier. 

An.  Trebuchit. 

LEVAIN,  LÊVtlRE.  ( Technologie.)  La  pite  servant  â la 
confection  du  pain , abandonnée  â elle-liiême , acquiert  dés 
propriétés  de  plus  en  plus  acides  , et  devient  susceptible  de 
déterminer  la  fermentation  d’une  nouvelle  quantité  de  pâte  ; 
c’est  un  ihoÿcft  que  l'on  inçt  chaque  jour  en  usage  pour  la  pré- 
paration du  pain. 

ÏJans  les  pavs  oii  l’on  prépare  une  grande  quantité  de  Bière, 
On  fait  particulièrement  servir  an  meme  but  la  matière  molle 
qui  vient  lïàger  sur  la  liqueur  en  fermentation,  et  qtfi  est  connue 
sous  le  nom  de  levure  (te  bière.  Ce  produit  est  beaucoup  plus 
énergique-  que  Ici  levains  de  pâte,  mais  sa  quantité  doit  être 
ménagée;  elle  donnerait  au  pain  une  saveur  désagréable. 

On  ié  àért  àiissi  de  divers  levains  pour  déterminer  la  fermen'- 
'tAtiOs  dés  grains  et  des  pommes  de  terre  destinés  à la  produc- 
tion de  l'alcool. 

Nous  indiquerons  seulement  ici  quelques  uns  des  levains  qu'il 
semble  utile  de  faire  connaître,  et  les  procédés  proposés  pour 
conserver  à la  levure  les  propriétés  qu’elle  présente  à l’é'-at 
frais. 

Eh  Hongrie,  on  fait  bouillir  deux  poignées  de  houblon  sans 
quatre  pintes  d’eau,  et  on  se  sert  de  ce  liquide  pour  déhyer 
toute  la  quantité  de  son  de  froment  qu’il  peut  humecter; on 
ajoute  quatre  à cinq  livres  de  levain  non  salé , ét  on  pétrit  la 
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masse , que  l’on  garde  dans  un  lieu  chaud  pendant  vingt-quatre 
heures;  on  la  divise  ensuite  en  morceaux  de  la  grosseur  d’une 
orange , que  l’on  fait  sécher  sur  des  planches  à l'ombre.  Cette 
matière  peut  être  employée  après  plus  de  six  mois. 

A Scyra,  la  veille  du  jour  où  l’on  veut  faire  du  pain , on  mêle 
avec  de  l’eau  chaude , mais  non  bouillante , deux  poignées  de 
pois  chiches  écrasés,  et  l’on  renferme  le  mélange  dans  un  pot  que 
l’on  couvre  avec  du  coton;  le  lendemain  , on  passe  la  liqueur, 
à laquelle  on  mêle  un  peu  d’eau  chaude , et  l’on  s'en  sert  pour 
former,  avec  de  la  farine  , une  pâte  que  l’on  garde  douze  heu- 
res couverte  dans  un  lieu  chaud.  On  assure  que  ce  levain  donne 
un  excellent  goût  au  pain. 

La  levure , reçue  dans  des  baquets  à la  sortie  des  cuves,  est 
jetée  sur  une  toile  pour  égoutter  ; on  la  presse  ensuite  dans  des 
sacs  en  toile  double  : elle  se  vend  eu  boules  de  250  ou  125  gram- 
mes. Cette  matière  s’altère  très  promptement  par  l’action  de  la 
chaleur  et  de  l’humidité  ; la  difficulté  de  s’en  procurer  dans  les 
localités  où  la  bière  ne  forme  pas  la  boisson  habituelle  rendrait 
cependant  bien  importante  sa  conservation  , et  si  on  pouvait  la 
transporter  dans  plusieurs  pays  d’outre-mer  sans  qu’elle  eût 
perdu  ses  propriétés  fermentescibles  : malheureusement  ces 
propriétés  disparaissent  quand  cette  substance  eit  soumise  à 
l’action  de  la  chaleur.  On  a bien  essayé  de  la  dessécher  par  un 
courant  d'air  chaud , mais  ce  procédé  n’a  pas  donné  de  bons 
résultats. 

M.  Payen  a proposé  de  inèler  la  levure  bien  lavée  et  forte- 
ment pressée  avec  deux  foi*  son  poids  de  charbon  animal  en 
poudre  fine  et  légèrement  chaud  ; la  matière  se  divise  très  bien, 
se  dessèche  facilement  dans  un  courant  «l’air  sec  , et , conservée 
dans  des  flacons  fermés , ne  parait  pas  avoir  perdu  de  ses  pro- 
priétés : mais  ce  moyen  ne  pourrait  être  employé  que  pour 
conserver  la  levure  destinée  aux  liqueurs  fermentées. 

M.  Payen  a aussi  proposé  d’étendre  la  levure  sur  des  tablettes 
de  plâtre  bien  sec,  de  pulvériser  la  masse  obtenue,  et  de 
l’exposer  à un  courant  d’air  sec  : après  deux  ans,  la  matière, 
conservée  dans  des  vases  bien  clos,  excitait  la  fermentation  à 
un  très  haut  degré.  11.  (£aui.tieu  de  Claübuy. 

LEVIER.  (Mécanique.)  Dans  l’usage  ordinaire,  ce  terme 
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désigne  une  barre  rigide , le  plus  souvent  en  bois  de  brin  ou  en 
fer,  destinée  à soulever  des  fardeaux  ou  à exercer  des  elforts 
puissants.  Les  meilleurs  leviers  sont  en  fer,  et  chargés  à leur 
extrémité  d’un  acier  liant  et  peu  trempé.  Les  fléaux  des  balan- 
ces , les  balanciers , et  toutes  les  autres  pièces  semblables  des 
maebines  , sont  également  des  leviers. 

Considéré  théoriquement , le  levier  est  une  ve  rge  inflexible  , 
droite  ou  courbe,  assujettie  à tourner  autour  d'un  point  fixe  A, 
dit  point  d’appui , et  sollicitée  par  deux  forces  qui  tendent  à 
ui  imprimer  le  mouvement  en  sens  contraire. 

Le  point  d’appui  peut  occuper  une  des  trois  positions  repré- 
sentées par  les  fig.  42,  43,  44  ; les  points  B et  C sont  appelés  les 
points  d’application  des  forces  P et  R. 

t'i'g.  42.  Fig.  43. 
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Fig.  44. 


Quand  le  point  d’appui  est  placé  entre 
la  puissance  et  la  résistance  ( fig.  42) , le 
levier  est  dit  de  la  première  espèce. 

Dans  le  levier  de  la  seconde  espèce  (fig. 
43) , la  résistance  est  placée  entre  le  point 
d’appui  et  la  puissance. 

Enfin , dans  le  levier  de  la  troisième 
ijr  espèce  ,üg.  44),  la  puissance  est  placée  en- 
, , Ire  le  point  d'appui  et  la  résistance. 

•.  On  démontre  en  statique  que  si  du  point  d’appui  A on  abaisse 
des  perpendiculaires  AE  , AF  sur  les  directions  des  deux  forces 
P et  R,  prolongées  s’il  le  faut,  les  produits  résultant  de  la 
multiplication  de  ces  perpendiculaires  par  les  forces  sur  les- 
quelles elles  sont  respectivement  abaissées , sont  égaux  ; c’est- 
_ à-dire  qu’on  a , 


. t.  - 


AEx  P = A F x R. 
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et  on  en  déduit  la  proportion  : 

AE  : AF  R : P.  1 

Or,  les  perpendiculaires  AE,  AF  sont  appelées  les  brais  de 
levier  des  forces  P et  R , le  produit  A E X P est  appelé  le  mo- 
ment de  la  force  P,  et  le  produit  A F X R celui  de  la  force  R ; 
de  là  on  conclut  ces  deux  théorèmes  si  connus  en  mécanique  : 

Dans  le  levier  et  dans  le  cas  d’équilibre , les  moments  de  la 
puissance" et  de  la  résistance  sont  égaux. 

Ou  bien  : 

La  puissance  et  la  résistance  sont  en  raison  inverse  de  leurs 
bras  de  levier. 

On  voit  d’ailleurs  que  plus  les  directions  des  deux  forces  sont 
obliques  aux  bras  du  levier,  plus  ces  bras  sont  courts , plus  par 
conséquent  les  produits  AE  X P et  AF  xR  sont  petits.  On  a 
donc  intérêt  à faire  agir  toujours  la  puissance  perpendiculaire- 
ment à son  bras  de  levier;  fait  que  l’expérience  a enseigné  aux 
ouvriers  bien  avant  la  démonstration  théorique  des  propriétés 
de  cette  machine.  J. -B.  Viollet. 

LIAISON.  ( Construction.  ) On  entend  par  ce  mot  la  manière 
dont  les  divers  matériaux,  en  général,  sont  disposés  les  uns  par 
rapportaux  autres,  de  façon  à former  une  construction  bien  liée 
ou  tinisnnnre  et  à produire  en  conséquence  toute  la  solidité  pos- 
sible; ce  qui  peut  et  doit  résulter  principalement  des  conditions 
suivantes  : J ’’ 

1°  De  ce  que  ces  matériaux  ne  laisseront  pas  de  vides  inutiles 
entre  eux , ou  de  ce  que  le  peu  de  vide  qd’y  laisserait  leur 
forme  plus  ou  moins  irrégulière  sera  soigneusement  rempli 
à l'aide  de  mortier  ; 

2°  De  ce  que,  dans  tous  les  cas,  les  différentes  faces  par 
lesquelles  les  diverses  assises  ou  les  divers  blocs  sont  contigus 
les  uns  aux  autres,  seront  soigneusement  garnis  d’une  couche 
de  mortier  de  nature  convenable  pour  les  réunir  suffisamment 
(à  moins  qu'il  ne  s’agisse  de  constructions  à pierre  sèche , soit 
telles  que  les  anciens  les  pratiquaient  dans  les  plus  grands 
édifices,  où  ils  comptaient,  pour  opérer  la  liaison,  sur  les 
grandes  dimensions  et  par  conséquent  le  poids  considérable  des 
blocs  de  pierres,  ainsi  que  sur  le  soin  extrême  avec  lequel 
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leurs  différentes  faces  de  lits  et  Ae  joints  ( voir  Appareil)  étaient 
dressées  ; soit  telles  qu’on  en  pratique  encore  dans  quelques 
circonstances  peu  importantes,  ou  dans  d’autres  où  cette  ab- 
sence de  mortier  est  nécessaire,  par  exemple  pour  des  murs  de 
puisard  , etc.  , qui  doivent  laisser  filtrer  les  eaux  qui  s’y 
réunissent)  ; 

30  Et  enfin , de  ce  que , dans  tous  les  cas , même  dans  celui 
de  construction  à pierre  sècbe,  chaque  joint  montant  d’une 
assise  se  trouve  à une  distance  suffisante  des  joints  montants 
de  l’assise  au-dessous  et  de  celle  au-dessus.  Dans  les  matériaux 
de  petites  dimensions,  cette  distance  doit,  autant  que  possible, 
être  à peu  près  moitié  de  la  longueur  de  chaque  bloc , de  cha- 
que moellon  ou  brique , par  exemple.  Dans  les  constructions  en 
pierres  d’une  certaine  longueur , cette  condition  serait  certai- 
nement très  favorable  à la  solidité , mais  comme  elle  serait 
toujours  dispendieuse  et  quelquefois  difficile  à obtenir , on  se 
contente  au  besoin  que  cette  distance  ne  soit  pas  moindre  que 
20  à 30  centimètres  environ  (7  à 11  pouces). 

On  augmente  encore  quelquefois  la  liaison  qui  résulte  de  la 
dUposilion  même  des  matériaux  , par  des  moyens  particuliers 
que  nous  avons  indiqués  au  mot  Armature.  Gouruer. 

LIBAGE.  Fondation. 

LIBERTÉ  DE  L’INDUSTRIE.  Administration.)  De  tous  les 
principes  admis  en  économie  politique,  il  n’en  est  pas  qui  ait  été 
plus  hautement,  plus  fréquemment  proclamé  que  celui  de  la 
liberté  de  l’industrie  ; c’est  lui  que  l’on  retrouve  à l’origine  de 
notre  révolution  ; c’est  lui  qui,  journellement  encore,  domine 
toutes  les  questions  qui  intéressent  la  prospérité  des  arts  indus- 
triels. C’est  que  cette  liberté  ne  garantit  pas  seulement  les  droits 
de  quelques  professions,  elle  intéresse  la  société  tout  entière  ; 
elle  touche  par  tous  les  points  aux  plus  chers  intérêts  des  peu— 
, pies.  Sans  elle,  point  de  concurrence  ! point  de  progrès!  point 
d’inventions  utiles!  car  l’industrie  est  un  des  patrimoines  de 
l’esprit  humain  ; aujourd’hui , c’est  une  des  gloires  du  monde , 
c’est  une  puissance  qui  ne  connaît  pas  de  rivale  ; en  serait-il 
ainsi  si  les  hommes  qui  lui  ont  donné  cet  éclat  avaient  rencon- 
tré de  continuelles  entraves,  n’avaient  pu  obéir  à l’impulsion 
de  leur  génie?  Non  , sans  doute;  et , pour  s’en  convaincre  , il 
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suffira  de  comparer  les  progrès  de  l’industrie  sous  l’empire  des 
différentes  législations  f{ui  l’ont  régie. 

Ce  Serait  un  curieux  travail  que  la  recherche  des  règlements 
primitifs  qui  ont  eu  rapport  aux  arts  industriels , l’influence 
qu’ils  ont  eiercée  sur  leur  développement  et  sur  le  bieil-êfre 
des  ouvriers;  les  économistes  y trouveraient  {dus  d’un  èfiseî- 
gilement  utile  ; ils  ÿ découvriraient  de  tiombretix  Sujets  de  mé- 
ditations ët  d’éttideS.  Ce  qui  paraît  certain,  c’est  que  l'industrie 
n’a  sérieusement  fixé  l'attention  des  gouvernements  que  lors- 
qu'elle à pris  rang  dans  là  Société  , lorsque  l’accroissemëht  des 
boptdations  a fait  plus  Virement  comprendre  son  action  ét  ses 
bienfaits.  • 

Quahd  les  villes  comfrièrièèrënt  à S’affranchir  de  la  Servitude 
féodale , la  facilité  de  classer  les  citoyens  par  le  itioyert  délem 
profession  , introduisit  l’usàge  , inconnu  jnSqd’àlàHf , tlè  réunir 
eti  uti  cotps  les  artisans  d’ün  même  métier.  Les  difféféiltés  pWT- 
fessions  devinrent  ainsi  comble  autant  de  cèfiitnnnàutés  paHi- 
ctiliêfes  dont  la  tommlinauté  géhétale  était  edihpoiée.  LcS  Con- 
fréries religieuses,  èh  resserrant  encore  leS  liehi  qui  unissàiéHt 
entre  èllëS  lés  pérStmrtes  d’unè'  même  profeSsidn  , lotir  dddrfé- 
éènt  dès  occasions  plds  fréqrtëhfës  de  s’assembler  et  rie  s'occuper, 
danSceS  réunions,  de  l’IfftWét  côiiiittuil  des  membres  de  la  so- 
ciété particulière,  au  préjudice  de  la  société  générale.  ' 

Les  cclnunutlautéS)  tlne  fois  fbrinées  , l'odigèi'ént  dét  stâtlits  , 
ët,  sous  différents  prétextes  du  bien  publie  ',  lés  ftiéfit  aütoMsér 
par  là  police;  cet  usage  une  fois  établi,  léà  communautés  Se 
multiplièrent , et  leS  rois,  en  les  autorisant , n’étirent , dans  le 
principe,  d’aiitre  dessein  que  d'bônoreé  les  aris  et  de  les  ertcoii* 
ràger  pàt  des  privilèges  et  des  distinctions. 

Si  hôus  poussons  plus  loin  nos  rechèrehéS  ( et  cju*6n  bdüs 
pafdünùé  ce  coup  d’œil  jeté  sur  le  pàssé,  car  l'hiStoire  dë  l’îil— 
dustrie  sè  lie  naturellement  à celle  de  sa  liberté;  On  nè  peut  les 
isoler  l’une  de  l’autre),  nous  trouvons  qué,  dès  lé  vi*  siècle, 
l’industrie  reçut  en  France  des  encouragements. 

A cette  époque  , il  existait  des  manufactures  importantes, 
notamment  pour  les  étoffes  dont  on  faisait  des  vêtements 
et  des  meubles.  Charlemagne  fit  revenir  dans  les  Villes  les 
fabriques  qui  S'étaiënt  téfugléès  dans  lës  cloîtres  sous  les  rè- 
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gnes  de  ses  prédécesseurs.  Il  déchargea  les  fabricants  de  plu- 
sieurs impôts  dont  ils  étaient  frappés.  A sa  mort,  les  arts  indus- 
triels s’exilèrent  en  Italie,  et  ne  reparurent  guère  en  France 
que  vers  la  fin  du  ixe  siècle  ; alors  on  vit  s’élever  de  nombreuses 
fabriques  : la  ville  de  Provins  était  déjà  toute  manufacturière  , 
et  on  ne  doit  pas  oublier  que  ce  furent  les  ouvriers  de  cette  ville 
qui  portèrent  en  Angleterre  l’art  de  fabriquer  les  étoffes.  Plus 
tard,  sous  le  règne  de  saint  Louis,  les  croisades  amenèrent  en 
France  des  machines  et  des  instruments  utiles  ; c’est  à cette 
époque  qu'il  faut  faire  remonter  la  création  des  manufactures 
de  toile  de  Laval , de  Lille,  de  Cambray  ; les  fabriques  de  drap 
d’Amiens,  de  Reims,  d’Arras,  de  Beauvais  ; enfin,  l’art  de  distil- 
ler les  vins  et  de  fabriquer  les  parfums.  En  même  temps  , le 
prévôt  de  Paris,  Estirnne  Boislrau,  établissait  les  premières  con- 
fréries des  marchands,  en  les  classant  suivant  leur  négoce  et  les 
ouvrages  qui  sortaient  de  leurs  mains  , et  faisait  des  règlements 
pour  rétablir  la  perjcctinn  dans  les  arts. 

Après  la  découverte  du  Nouveau-Monde,  l’industrie  prit  un 
développement  remarquable.  En  1480,  on  vit  se  former  à Tours 
la  première  manufacture  de  soie  ; elle  y existe  encore  aujour- 
d’hui. Un  siècle  plus  tard , les  fabriques  de  chapeaux,  introdui- 
tes en  France  par  Charles  IX,  recevaient  un  grand  dévelop- 
pement. / 

Ce  fut  sous  Henri  IV  que  l’industrie  prit  un  nouvel  essor, 
qui,  depuis  le  règne  de  ce  prince,  ne  s’est  pas  ralenti.  Il  lui  ac- 
corda tous  les  genres  d’encouragement  qui  pouvaient  hâter  ses 
progrès;  il  honora  tous  les  hommes  qui  découvraient  ou  per- 
fectionnaient des  procédés  de  fabrication.  On  sait  que  c’est  à lui 
que  nous  sommes  redevables  de  l'immense  importance  de  nos 
fabriques  de  soie;  persuadé  que  le  midi  de  la  France  conve- 
nait mieux  à l’éducation  des  vers  à soie  et  à la  culture  du  mû- 
rier, dont  Louis  XI  avait  importé  la  plantation  dans  les  envi- 
rons de  Tours,  il  donna  tousses  soins  A la  propagation  de  cette 
nouvelle  branche  d’industrie,  et  fit  naître  les  belles  fabriques 
de  soie  existant  aujourd’hui , et  qui  occupent  plus  de  douze  dé- 
partements. Louis  XIII  suivit  les  errements  de  son  père,  et 
chercha  à profiter,  dans  l’intérêt  du  commerce  et  de  l’industrie, 
de  tous  les  éléments  de  prospérité  que  renfermait  l’illustre  Com- 
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pagnie  des  Indes.  Richelieu  , auquel  nous  devons  la  consolida- 
tion d’uue  partie  de  nos  possessions  d’Amérique , seconda  ce 
grand  mouvement.  11  excita  les  principaux  marchands  du 
royaume  à voyager  dans  les  pays  étrangers,  et  à recueillir  tout 
ce  que  les  arts  y avaient  de  curieux,  les  industries  particulières  de 
caché  ; il  s’appliqua  à chercher  les  moyens  de  se  passer  des  ma- 
nufactures étrangères,  et  de  les  naturaliser  en  France;  une  de 
ses  grandes  peusees  était  d’établir  une  compagnie  générale  de 
commerce  qui  aurait  eu  des  comptoirs  et  des  entrepôts  dans  les 
principales  villes  du  royaume,  et  qui  se  serait  chargée  d’y  faire 
entrer  toutes  les  marchandises  qui  manquaient  à la  France , et 
que  produisent  les  régions  les  plus  éloignées. 

Far  les  conseils  de  ce  grand  homme  , Louis  XIV  attira  dans 
le  royaume  les  savants  les  plus  célèbres  et  les  manufacturiers 
les  plus  habiles  : Van  Rabais  pour  la  draperie  fine,  Hindrel  pour 
la  bonneterie;  il  accorda  des  lettres  de  naturalité  à tous  ceux 
qui  importaient  de  nouvelles  manufactures,  tout  en  prohibant 
les  marchandises  étrangères  dont  la  concurrence  pouvait  nuire 
au  commerce  de  l'intérieur.  U anoblit  Cadoz , Binet  et  Zeuil , 
marchands  de  la  ville  de  Paris,  en  considération  de  l’établisse- 
ment à Sedan  d’une  manufacture  de  draps  semblable  à celles  de 
Hollande.  Il  accorda  des  privilèges  ^our  la  propriété  de  quel- 
ques branches  de  commerce,  et  c’est  ainsi  que  les  fabriques  de 
la  Provence  et  du  Languedoc  eurent  seules  le  privilège  de  fa- 
briquer certaines  étoffes,  et  de  faire  des  draps  propres  au  com- 
merce du  Levant. 

Colbert  s’associa  à ces  immenses  et  glorieux  travaux,  et  les  di- 
rigea en  homme  qui  comprenait  l'influence  heureuse  qu’ils  de- 
vaient avoir  pour  la  prospérité  du  pays.  Il  réorganisa,  ou  plu- 
tôt il  créa  la  Compagnie  des  ludes-Orieutalcs  et  Occidentales 
(166  i),  et  donna  ainsi  à la  France  une  influence  marquée  sui- 
tes affaires  de  l'Europe.  11  prohiba  l’entrée  dans  le  royaume  des 
marchandises  dont  la  concurrence  pouvait  être  nuisible  au 
commerce  intérieur.  On  pensait  avec  raison  que  des  manufac- 
tures naissantes  ne  pouvaient  pas  lutter  contre  des  établisse- 
ments cimentés  par  le  temps,  alimentés  par  de  nombreux  capi- 
taux, jouissant  d’un  immense  crédit,  et  qui  l’auraient  toujours 
emporté  sur  nos  fabriques  par  la  modicité  du  prix,  par  la  qua- 
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lité  des  produits  , et  par  la  perfection  de  la  main-d'œuvre.  Le» 
règlements  de  prohibition  furent  donc  à cette  époque,  nous  le 
croyous  du  moins,  uu  des  plus  grands  bienfaits  que  pût  recevoir 
l'industrie  manufacturière  de  U France , et  qui  contribuèrent 
le  plus  à son  développement.  Ces  prohibitions  furent  l’objet  des 
tarifs  de  HiGf,  1G67  et  1GG9,  et  d’une  iulinité  d’autres  règle- 
ments, et  particulièrement  du  titre  vm  de  l’ordonnance  de  1G#7. 
Ces  lois,  en  outre  des  prohibitions  concernant  le  commerce  de 
certaiue»  marchandises  des  pays  étrangers  , ne  permettaient  le 
commerce  de  quelques  autres  que  quand  elles  étaient  introdui- 
tes par  des  négociants  français  sur  des  vaisseaux,  construits  en 
France,  et  dont  les  équipages  et  les  matelots  étaient  sujets  du 
roi  ; souvent  aussi , sans  iuterdire  ces  marchandises  , elle»  les 
taxaient  à uu  droit  d'entrée  proportionné  au  besoin  qu’on  en 
avait,  ou  à la  facilité  que  les  étrangers  pouvaient  avoir  de  les 
vendre  en  concurrence  avec  celles  du  royaume; enfin,  le  même 
principe  d’encourager  le  commerce  intérieur,  en  ne  privant  pas 
les  manufactures  des  objets  de  première  nécessité , faisait  dé- 
fendre la  sortie  des  matières  premières  nécessaires  à différentes 
sortes  de  manufactures. 

L'importance  que  prirent  les  colonies  à celte  époque  fut  pour 
notre  industrie  la  source  de  débouchés  nombreux  et  faciles.  Les 
élèves  formés  dans  les  ateliers  d'Umdret  et  de  Yan  Rabais  se 
répandirent  dans  le  royaume,  et  donnèrent  à nos  manufactures 
un  développement  tellement  remarquable,  qu’en  moins  de 
quelques  années  la  France  égala  l’Espagne  et  la  Hollande  pour 
la  draperie  line  et  les  toiles,  le  Brabant  pour  la  dentelle,  l'Italie 
pour  les  soieries,  Venise  pour  les  glaces , l'Angleterre  pour  la 
bonneterie,  l’Allemagne  pour  le  ferblanc  et  les  armes  blan- 
ches, etc.  lf’un  autre  côté,  les  arts  et  les  sciences,  ces  auxiliaires 
puissants  de  l’industrie,  furent  portés  à un  degré  de  perfection 
tel  que  l’Europe  en  fut  étonnée  et  jalouse.  L’est  ainsi  que  l’hor, 
logerie,  les  fabriques  d’instruments  duplique,  de  physique; 
d’astronomie,  firent  des  progrès  rapides,  ainsi  que  tous  les  art» 
industriels  dépendant  de  la  mécanique  et  de  la  physique,  qua 
Galilée , Newton  et  Pascal  avaient  établies  sur  des  bases  ioé* 
branlables,  en  même  temps  que  le  célèbre  mathématicien  La- 
bire  déterminait  la  forme  la  plus  convenable  des  engrenages , 
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et  enrichissait  l’industrie  d’un  foule  de  procédés  et  de  mécanis- 
mes utiles. 

C’est  ici  que  nous  devons  parler  d’un  règlement  célèbre , 
qui  dut  avoir,  pour  la  prospérité  et  le  perfectionnement  de 
l’industrie , les  conséquences  les  plus  heureuses  ; ce  règle- 
ment , qui  parut  en  1669 , avait  pour  but  principal  d’établir, 
de  généraliser,  de  consolider  les  bonnes  méthodes  de  fabri- 
cation, et  de  conserver  la  pratique  des  meilleurs  procédés 
connus;  s’il  tourna  parla  suite  au  détriment  de  l'industrie, 
c’est  qu’on  voulut  en  faire  une  rèjgle  invariable,  qui  rendit 
alors  tout  perfectionnement  impossible.  Ce  n’était  point  ce 
qu’avait  entendu  Colbert;  il  l’avait  donné  plutôt  comme  une 
instruction  utile  à suivre  dans  le  principe,  que  comme  une  loi 
qui  dût  rester  stationnaire  au  milieu  des  progrès  toujours  crois- 
sants des  arts  et  de  l’industrie. 

Colbert  mourut  en  1682  ; quatre  ans  plus  tard  , Louis  XIV 
révoqua  l’Edit  de  Nantes.  La  conséquence  de  cette  mesure  fut 
funeste  à l’industrie.  Un  grand  nombre  de  sujets  instruits  et 
d’artistes  distingués  quittèrent  la  France  en  important  chez  l’é- 
tranger plusieurs  de  nos  manufactures , qui  ne  tardèrent  pas  à 
s’y  naturaliser. 

Jusqu’à  la  fin  du  xvu*  siècle,  on  publia  de  nombreux  règle- 
ments sur  les  différents  modes  de  fabrication  que  l’on  devait 
employer  pour  les  manufactures  du  royaume,  notamment  pour 
les  draps,  les  serges,  les  soies  , les  étoiles  d’or  et  d’argent , des 
villes  de  Tours , de  Lyon , de  Paris  , de  Nîmes,  etc.  ; pour  les 
draperies  de  Sedan,  de  Carcassonne,  de  Beauvais;  pour  la  tein- 
ture des  laines  de  toutes  couleurs,  et  pour  la  culture  des  dro- 
gues et  ingrédients  avec  lesquels  ces  couleurs  devaient  être 
composées.  On  régla  la  longueur  et  la  largeur  des  étoffes , et 
principalemeut  des  toiles  fabriquées  en  Bretagne,  en  Normandie 
et  dans  le  Beaujolais.  Les  métiers  devaient  avoir  une  longueur 
et  une  largeur  prescrites.  Pour  la  laine , par  exemple , on  pre- 
scrivait le  nombre  de  fils  qu’on  devait  donner  à la  chaîne,  la 
largeqr  du  peigne,  la  qualité  de  la  laine  pour  la  trame  et  la 
chaîne.  Il  en  était  ainsi  de  la  soie  pour  les  bas  : on  désignait  le 
nombre  de  brins  dont  chaque  fil  devait  se  composer,  Ja  nature 
de  la  soie,  et  k poids  de  la  paire  de  bas  ; pour  les  toiles,  on  dé? 
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signait  la  qualité  île  lia  et  île  chanvre,  ainsi  que  le  nombre  de 
fils  à employer  pour  les  différentes  espèces  , de  meme  que  leur 
longueur  et  largeur;  pour  la  teinture  ou  indiquait  du» 
soixante-quatorze  articles  les  drogues  qui  devaient  servir  à for- 


mer les  différentes  couleurs. 

L’exécution  de  ces  règlements,  qui  portaient  une  si  violente 
atteinte  à la  liberté  de  l’industrie  , fut  confiée  à des  inspecteurs 
de  manufactures , qui  devaient  en  outre  vérifier  les  marques 
que  l’on  apposait  sur  les  marchandises  au  lieu  de  leur  fabrica- 
tion , visiter  les  poids,  les  Mesures,  et  réprimer  toutes  les  frau-j 
des  qui  pouvaient  s’introduire  dans  les  fabriques.  Ces  inspec- 
teurs brisaient  les  métiers , brûlaient  les  étoffes,  et  prononçaient 
des  amendes  toutes  les  fois  qu’on  avait  apporté  quelques  clian- 
■•einenls  dans  les  méthodes  prescrites.  . 

On  créa  également  des  inspecteurs  de  manufactures  étrangè- 
res, pour  surveiller  l’exécution  des  règlements  concernant  l’im- 
portation des  produits  étrangers.  Suivant  ces  règlements , les 
draps  et  étoffes  de  pure  soie  ou  de  soie  métis,  avec  or  ou  argent, 

venant  de  l'étranger,  n’entraient  en  France  que  par  Lyon;  les 

basais,  bombasins,  futaines,  toiles,  boucassins,  etc.,  n en- 
traient que  par  cette  même  ville  et  par  Rouen  ; les  bas  de  soie 
et  de  laine,  apportés  de  l’étranger  par  mer,  ne  devaient  être 
reçus  que  dans  les  ports  de  Rouen,  de  Nantes,  de  La  Rochelle 
et  de  Bordeaux  , pour  y être  marqués  et  payer  les  droits  fixés 
par  les  tarifs.  Les  draps  et  étoffes  de  laine,  de  poil  et  de  fil  n <•- 
talent  admis  que  par  Calais  et  Saint-Valéry,  où  ils  étaient  mar- 
qués et  soumis  à des  droits  particuliers. 

Et  cependant,  malgré  ces  nombreuses  entraves  , maigre  les 
tracasseries  de  toute  sorte  que  des  agents  ignorants  ou  infidèles 
suscitaient  à l’industrie  sous  le  manteau  des  règlements  dont 
nous  venons  de  parler,  elle  se  trouvait , au  commencement  du 
siècle  dernier,  dans  un  état  remarquable  de  prospérité.  On  comp- 
tait déjà  à cette  époque  plus  de  50,000  métiers  employés  à la 
fabrication  des  draps  de  la  plus  belle  qualité. 

Ce  fut  alors  que  l’industrie  eut  à essuyer  de  nouvelles  épreu- 
ves. Sa  prospérité  même  fut  la  cause  de  nouvelles  entraves  a sa 
liberté.  Les  maîtrises , les  jurandes , les  corporations  de  toute 
espèce,  que  l’édit  de  Henri  1U,  du  mois  de  décembre  1581 , 
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avait  instituées  dans  toutes  les  villes  de  France,  se  multiplièrent 
à l’infini,  et  devinrent  aussi  nombreuses  qu’il  y avait  de  corps 
de  métiers.  Les  lettres  de  maîtrise  étaient  expédiées  aux  ouvriers 
compagnons  qui  avaient  exécuté  une  ou  plusieurs  opérations 
prescrites,  en  présence  des  maîtres  jurés  en  charge.  Seulement 
alors  ils  pouvaient  travailler  pour  leur  propre  compte,  mais  ils 
ne  pouvaient  s’établit  que  dans  la  ville  où  ils  avaient  fait  leur 
apprentissage.  Un  ouvrier  qui  avait  obtenu  des  lettres  de  maî- 
trise faisait  partie  d’une  corporation.  Ces  corporations  se  mul- 
tiplièrent d'autant  plus  que , vers  la  fin  de  son  règne  , la  pénu- 
rie des  finances  obligea  Louis  XIV  à se  faire  des  ressources  au 
moyen  des  droits  qu’elles  payaient  au  trésor  public.  Il  n’y  eut 
pas  un  seul  genre  d’industrie  pour  lequel  on  ne  créàtdes  offices; 
on  couvrit  la  France  de  maîtres-gardes , de  jurés  , de  syndics  , 
d'essayeurs,  d'auneurs,  de  mesureurs , de  contrôleurs,  de  mar- 
queurs, de  gardes,  etc.  ; et  ce  fut  au  point  que,  depuis  169 1 jus- 
qu’à 1709,  on  créa  plus  de  40,000  offices,  qui  tous  furent  ven- 
dus au  profit  du  fisc. 

Sans  doute  ces  institutions  furent  utiles  dans  le  principe  ; 
alors  que  l’industrie,  encore  dans  l'enfance,  avait  besoin  d’être 
dirigée  ; sans  doute  aussi  il  y avait  quelque  avantage  à régula- 
riser ainsi  les  classes  ouvrières,  à y introduire  de  l’ordre,  de 
l’émulation,  de  la  hiérarchie,  et,  par  conséquent,  de  l’esprit  de 
conservation  ; mais,  à côté  de  ces  avantages  incontestables,  que 
d’abus  résultaient  de  cet  état  de  choses  1 n’est-il  pas  évident 
qu’en  monopolisant  en  quelque  sorte  chaque  industrie  , celui 
qui  voulait  entreprendre  une  profession  se  trouvait  à la  merci 
des  hommes  qui  en  étaient  les  chefs;  que  ces  hommes  pou- 
vaient, dans  leur  intérêt  personnel,  éloigner  tout  ce  qui  devait 
rivaliser  avec  cu-x,  et  détruire  ainsi  toute  concurrence,  qui, 
malgré  ses  inconvénients  et  ses  dangers , n’en  est  pas  moins 
la  cause  la  plus  puissante  des  progrès;  et,  qu’on  ne  s'y 
trompe  pas , malgré  ces  épreuves , auxquelles  on  devait  se 
soumettre  avant  d’être  reçu  maître,  avant  d’avoir  gagné  sa  maî- 
trise, épreuves  qui  auraient  dû  produire  de  bons  ouvriers, 
la  faveur,  la  corruption,  obtenaient  souvent  ce  qui  était  refusé 
A l’habileté  et  au  travail;  la  société  ne  profitait  même  pas  de  ce 
que  cette  organisation  aurait  dû  apporter  de  probité  old  hon- 
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it«ur  dans  l’exercice  des  professions  ; il  suffit,  poui'  s’en  convain- 
cre , de  lire  les  nombreuses  condamnations  prononcées  pour 
infidélité  duos  les  pouls,  les  mesures  ou  la  qualité  des  marchao- 
dises;  aujourd'hui,  du  moins  , s’il  suflit,  comme  ou  le  dit,  de 
i mettre  une  enseigne  et  ti'uuurir  une  lu  nui// rie,  |>our  l'exercice  d’une 
profession  ; si  l’industrie  est  livrée  parfois  à un  dévergondage 
bon  leux,  si  le  cbarlatauisine  remplace  souvent  la  science  et  la 
probité  , l'homme  instruit,  laborieux  et  honnête,  peut  travailler 
eu  toute  liberté;  il  ne  craint, ni  la  jalousie  d’un  martre,  ni  les 
basses  intrigues  de  rivaux  ; et,  somme  toute,  ces  avantages  ba- 
lancent et  au-delà  ce  que  l’ancien  ordre  de  choses  pouvait  offrir 
de  favorable  pour  ccrlaiucs  professions. 

Mais,  ajoute-t-on , les  maîtrises  avaient  de  lhonneur  pour 
tous  leurs  membres,  et  1 exemple  prouve  que  les  individus  qui 
fout  partie  d’un  corps  commettent  moins  île  délits  que  les  att- 
ires , par  la  raison  bieu  simple  que  k corps  tout  entier  veille 
sur  eux.  Celle  proposition  est  plus  spécieuse  qu'exacte,  et  il  bc 
faudrait  pas  de  longs  raisonnements  pour  le  démontrer;  qu’on 
prenne  seulement  la  profession  de  pharmacien  ; en  est-il  une 
pour  laquelle  il  faille  plus  d’études,  plus  d’épreuves,  qui  soit 
soumise  à des  règles  plus  sévères,  plus  restrictives?  eh  bien, 
malgré  «es  éludes,  ces  épreuves,  ces  longs  apprentissages,  la  sé- 
veiile  île  la  législation,  la  surveillance  des  écoles  de  pharmacie, 
cl  cplin  toutes  les  garanties  que  la  loi  a voulu  donner  a la  so- 
ciété contre  les  abus  de  celle  profession,  elle  est  livrée  au  char- 
latanisme le  plus  patent,  le  plus  dangereux. 

S d en  est  ainsi  d uue  profession  exercée  par  des  hommes  in- 
struits, qui  devraient  respecter  au  moins  Leur  position  sociale, 
«t  l’iionueur  de  leur  corps,  qui,  enfin,  se  trouvent  soumis 
à des  règles  que  les  maîtrises,  les  jurandes  ,.  les  corporations  , 
étaient  loin  d’avoir,  que  pouvaient  laire  ces  institutions?  que 
fei aient-elles atijourd  hui  sur  1 esprit  U hommes  sons  éducation 
«t  d'une  intelligence  peu  étendue:? 

D ailleurs,  que  Ion  étudie  le  passe  , et  que  l’on  se  rende 
•compte  des  effets  que  produisirent  ces  maîtrises,  alotsque  l’m_ 
•dusoie  clieiclia  à briser  les  liens  dont  elle  était  entourée.  L*s 
•chefs  des  corporations,  revêtus. d'gu*  grande  autorité,  en  alm- 
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de  procédés  nouveaux  , ou  plus  économiques , et  plus  parfaits 
que  ceux  qui  étaient  en  usage,  et  ce,  dans  la  craintcde  ne  pou- 
voir soutenir  la  concurrence  avec  eux.  Leurs  persécutions  fu- 
rent même  quelquefois  tellement  violentes  que  plusieurs  indus- 
triels liabiles  allèrent  porter  à l’étranger  le  produit  de  leurs 
inventions  , ou  ne  les  firent  pas  connaître.  Nous  citerons  notam- 
ment l’inventeur  de  l’art  d’emboutir  et  de  vernir  la  t61e,  qui , 
ne  pouvant  payer  les  droits  considérables  de  maîtrise  auxquels 
l’assujettissait  l’obligation  d’employer  des  ouvriers  appartenant 
à différentes  professions  , renonça  à l’application  de  sa  décou- 
verte qui  ne  fut  retrouvée  qu’après  la  révolution.  D’nn  autre 
côté , M.  Lenoir,  l’un  des  artistes  lcsplus  habiles  de  Paris,  ayant 
besoin  d’un  petit  fourneau  pour  préparer  les  parties  de  métaux 
qu’exigeaient  les  instruments  de  physique  et  de  mathématiques 
fabriqués  par  lui,  se  vit  forcé  de  le  détruire,  sur  l’ordre  de 
la  communauté  des  fondeurs,  qui  prétendit  que,  n’étant  pas 
membre  de  leur  corporation , il  n’avait  pas  le  droit  de  con- 
struire ce  fourneau.  11  fallut  une  déclaration  spéciale  du  roi  pour 
l’y  autoriser  ; cette  mesure  permit  la  conservation  de  sa  fabri- 
que qui  fournit  à la  France  et  à l’étranger  des  instruments  qu’on 
tirait  auparavant  de  l’Angleterre.  Ajoutons  à ces  exemples  qu’en 
1615 , Nicolas  Briot,  inventeur  du  balancier  pour  frapper  les 
médailles , ne  put  le  faire  adopter  en  France  et  le  transporta  en 
Angleterre;  qu’en  16110  , il  en  fut  de  même  du  moulin  à papier 
et  à cylindre  , qui  fut  porté  en  Hollande  , d’où  il  ne  revint  que 
plus  tard  eu  France  ; que  le  métier  à bas , inventé  à Nismes,  ne 
put  être  employé  en  France , et  qu’il  fut  exporté  en  Angleterre; 
que  les  mêmes  tracasseries,  suscitées  par  les  corporations,  firent 
porter  en  Angleterre  une  matrice  pour  la  monnaie , un  métier 
à gaie,  la  teinture  du  coton  en  rouge,  et  plusieurs  autres  décou- 
vertes importantes.  Si  maintenant  nous  entrons  dans  l’organisa- 
tion des  corporations , nous  trouvons  que  pour  avoir  le  droit  de 
faire  et  de  vendre  des  balances  à Paris  , il  fallait  avoir  été  ap- 
prenti pendant  six  ans,  et  compagnon  pendant  deux  ans;  que 
pour  être  boulanger,  il  fallait  avoir  servi  comme  apprenti  pen- 
dant cinq  ans,  comme  garçon  pendant  quatre  ans  , et  avoir  fait 
pour  chmf-tFœmre  un  pain  mollet;  que  |>our  vendre  seulement 
des  fleurs,  il  fallait  quatre  années  d'apprentissage  et  deux-  au- 
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nées  de  compagnonagc  ; que  les  statuts  des  boutonniers  leur 
défendaient  d’employer  à leur  travail  des  femmes  ou  filles , au- 
tres que  celles  des  maîtres  ; qu’on  ne  pouvait  exercer  le  métier 
de  brodeur,  sans  être  né  iils  de  maître  ou  de  compagnon  , et 
Kan  s avoir  fait  six  années  d'apprentissage  et  trois  de  compagno- 
nage;  que  les  apprentis  ne  pouvaient  être  mariés;  que  pour  faire 
exécuter  l’ouvrage  le  plus  simple  on  était  forcé  de  recourir  à 
plusieurs  ouvriers  de  communautés  differentes,  d'essuyer  des 
lenteurs  , des  infidélités  , des  exactions  que  nécessitaient  ou  fa- 
vorisaient les  prétentions  de  ces  différentes  communautés,  et  les 
caprices  de  leur  régime  arbitraire  et  intéressé  ; qu’au  moyen  des 
longueurs  inouïes  de  l’apprentissage  et  de  la  servitude  prolon- 
gée du  couipaguouage , les  maîtres  jouissaient  gratuitement 
pendant  plusieurs  années  du  travail  des  aspirants;  qu’enfm,  les 
femmes  étaient  exclues  des  métiers  les  plus  convenables  à leur 
sexe  , et  surtout  de  la  broderie. 

Tels  étaient  les  résultats  de  ces  institutions  ; on  voulait  que 
l’industrie  restât  stationnaire  au  milieu  de  la  marche  rapide  des 
arts  ; qu’il  en  fût  ainsi  de  la  législation  ; on  ne  voyait  pas  qu’il 
arrive  un  moment  où  il  n’y  a plus  d’harmonie  entre  les  lois  et 
l’industrie  , et  qu’alors  cette  dernière , au  lieu  de  trouver  pro- 
tection dans  les  lois  , n’y  rencontre  plus  que  des  embarras  etdes 
obstacles  ; aussi  les  étrangers  profitaient  souvent  de  nos  décou- 
vertes ; ils  fabriquaient  à plus  bas  prix  que  nos  manufacturiers, 
et  leur  enlevaient  leurs  débouchés  à l’extérieur  et  même 
l’intérieur  de  La  France. 

Cependant,  meme  avant  1789 , quelques  hommes  d’État 
avaient  senti  la  nécessité  d’accorder  plus  de  liberté  à l’in- 
dustrie ; un  des  actes  les  plus  mémorables  de  cette  époque 
est  l’édit  du  mois  de  février  1776,  par  lequel  Louis  XVI, 
sur  la  proposition  de  Turgot,  supprima  les  corporations,  les 
jurandes,  les  maîtrises,  les  règlements  de  fabrication. 

« Nous  devons  à nos  sujets  , porte  le  préambule  de  cet  édit , 
de  leur  assurer  la  jouissance  pleine  et  entière  de  leurs  droits; 
nous  devons  surtout  celte  protection  à cette  classe  d'hommes  qui, 
n’ayant  de  propriété  que  leur  travail  et  leur  industrie,  ont  d'au- 
tant plus  le  besoin  et  le  droit  d’employer,  dans  tout*  leur  éten- 
due , lus  seules  ressources  qu’ils  aient  pout  subsister. 
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» Nous  avons  vu  avec  peine  les  atteintes  multipliées  qu’on  a 
dounées  il  ce  droit  naturel  et  commun  des  institutions,  anciennes 
à la  vérité , mais  que  ni  le  temps , ni  l'opinion , ni  les  actes 
mêmes  émanés  de  l’autorité,  qui  semble  les  avoir  consacrées, 
n’ont  pu  légitimer. 

» Dans  presque  toutes  les  villes  de  notre  royaume,  l’exercice 
des  différents  arts  et  métiers  est  concentré  dans  les  mains  d’un 
petit  nombre  de  maîtres  réunis  en  communauté  , qui  peuven^ 
seuls , à l’exclusion  de  tous  les  autres  citoyens , fabriquer  ou 
vendre  les  objets  de  commerce  particulier  dont  ils  ont  le  privi- 
lège exclusif,  en  sorte  que  ceux  de  nos  sujets  qui , par  goût  ou 
par  nécessité , se  destinent  à l’exercice  des  arts  et  métiers  , ne 
peuvent  y parvenir  qu’en  acquérant  la  maîtrise  , à laquelle  ils 
ne  sont  reçus  qu’après  des  épreuves  aussi  longues  et  aussi  nuisi- 
bles que  superflues,  et  après  avoir  satisfait  à des  droits  ou 
à des  exactions  multipliés , par  lesquels  une  partie  des  fonds 
dont  ils  auraient  eu  besoin  pour  monter  leur  commerce  ou 
leur  atelier,  ou  meme  pour  subsister,  se  trouve  consommé  eu 
pure  perte. 

» Ceux  dont  la  fortune  ne  peut  suffire  à ces  pertes  sont  réduits 
à n’avoir  qu’une  subsistance  précaire  sons  l’empire  des  maîtres, 
à languir  dans  l’indigence,  ou  à porter  hors  de  leur  patrie  une 
industrie  qu’ils  auraient  pu  rendre  utile  à l’Etat. 

» Toutes  les  classes  de  citoyens  sont  privées  du  droit  de  choi- 
sir les  ouvriers  qu’ils  voudraient  employer,  et  des  avanlagesque 
leur  donnerait  la  concurrence  pour  le  bas  prix  et  la  perfection 
du  travail.... 

» Ainsi,  les  effets  de  ces  établissements  sont,  à l’égard  de 
l’Etat , une  diminution  inappréciable  de  commerce  et  de  tra- 
vaux industriels  ; à l’égard  d’une  nombreuse  partie  de  nos  su- 
jets une  perte  de  salaires  et  de  moyens  de  subsistances  ; À l’é- 
gard des  habilauts  des  villes  en  général , l’a*sservissemeut  k des 
privilèges  exclusifs  , dont  l’effet  est  absolument  analogue  à celui 
d’un  monopole  effectif  ; monopole  dont  ceux  qui  l’exercent  con- 
tre le  public , en  travaillant  et  vendant , sont  eux-mêmes  les 
victimes  dans  tous  les  moments  où  ils  ont , à leur  tour,  besoin 

des  marchandises  ou  du  travail  d’une  autre  communauté 

» Le  gouvernement  s'accoutumait  à se  faire  une  ressource  de 
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finances  des  taxes  imposées  sur  ces  communautés  et  de  la  mul- 
tiplication de  leur  privilège.... 

• C’est  sans  doute  l’appât  de  ces  moyens  de  finances  (1)  qui  a 
prolongé  l’illusion  sur  le  préjudice  que  l’existence  des  commu- 
nautés cause  à l’industrie , et  sur  l’atteinte  qu’elle  porte  au  droit 
naturel. 

» Cette  illusion  a été  portée  cliez  quelques  personnes  jusqu’au 
point  d’avancer  que  le  droit  de  travailler  était  un  droit  royal  que 
le  prince  pouvait  vendre  et  que  les  sujets  devaient  acheter. 

» Nous  nous  liâtons  de  rejeter  une  pareille  maxime. 

» Dieu  , en  donnant  à l’homme  des  besoins,  en  lui  rendant 
nécessaire  la  ressource  du  travail , a fait , du  droit  de  travailler, 
la  propriété  de  tout  homme , et  cette  propriété  est  la  première  , 
la  plus  sacrée , la  plus  imprescriptible  de  toutes 

» Nous  ue  serons  point  arrêtés  dans  cet  acte  de  justice  par  la 
crainte  qu’une  foule  d’artisans  n’usent  de  la  liberté  rendue  à 
tous  pour  exercer  des  métiers  qu’ils  ignorent , et  que  le  public 
ne  soit  inondé  d’ouvrages  mal  fabriqués  ; la  liberté  n’a  pas  pro- 
duit ces  fâcheux  effets  dans  les  lieux  où  elle  est  établie  depuis 
ïong-temps.  Les  ouvriers  des  faubourgs  et  des  autres  lieux  pri- 
vilégiés ne  travaillent  pas  moins  bien  que  ceux  de  l’intérieur  de 
Paris.  Tout  le  monde  sait  d’ailleurs  combien  la  police  des  ju- 
xvndes , quant  â ce  qui  concerne  la  perfection  des  ouvrages , est 
illusoire,  et  que  tous  les  membres  des  communautés  étant  por- 
tés par  l’esprit  de  corps  à se  soutenir  les  uns  les  antres , un  par- 
ticulier qui  se  plaint , se  voit  ptesque  toujours  condamné , et  se 
lasse  de  poursuivre,  de  tribunaux  en  tribunaux,  une  justice 
plus  dispendieuse  que  l’objet  de  sa  plainte....  » 

Cet  édit  fut  aboli  par  les  successeurs  de  Turgot,  qui , sauf 
quelques  modifications  , remirent  en  vigueur  les  anciens  règle- 
ments. Mais  l’industrie  française  devait  surmonter  tous  ces  ob- 
stacles et  suivre  le  cours  de  ses  destinées  glorieuses  ; déjà  elle 
surpassait  en  prospérité  toutes  les  époques  qui  l’avaient  précé- 

(1)  Les  maîtrises  procuraient  au  plus  > millions  su  gouvernement,  et  au- 
jourd'hui que  cliacus  peut  librement  exercer  une  piofession  industrielle  en 
pavant  une  patente,  le  produit  de  celte  taxe  est  évalué  ?a,gia,4oo  fr.;  en  y 
joignant  le  prix  des  brevets  d'invention,  évalué  è afo.coo  fr.,  on  aura  un  total 
de  j5,ifi»,4oo  fr. 
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dée,  grâce  à l’activité  et  à la  persévérance  de  nos  fabricants,  et 
au  respect  qu’inspirait  partout  notre  marine.  Elle  exportait  an- 
nuellement , en  Espagne , plus  de  40,000  douzaines  de  cha- 
peaux et  de  bas  de  soie,  «1  recevait,  «a  crliange , des  laines  de 
mérinos , dos  soudes  d’Alicante  et  de  Earttiagène , des  eaux-de- 
vie,  des  vins,  et  plus  de  50,000,000 de  numéraire;  en  Portugal, 
nous  expédions  nos  tissus  léger» et  variés  d’Amiens,  nos  batistes, 
nos  toiles  et  nos  draperies  fines,  nos  articles  d'horlogerie , de 
bronze  doré,  etc.;  dans  le  Ihéinont,  dans  les  états  de  tièiiei , 
nous  exportions  des  vins  , Ut»  liqueurs,  des  huiles,  des  mar- 
chandises coloniales,  des  cotons,  des  laines,  drs  produits  chi- 
miques; la  Russie,  malgré  la  défaveur  que  les  Anglais  y avaient 
jetée  sur  notre  industrie , recevait  nos  vins;  nos  huiles,  nos  dra- 
peries, nos  soieries,  nos  articles  de  bonneterie,  île  librairie; 
l’Autriclte,  nos  soieries  et  nos  denrées  coloniales.  Nos  exporta- 
tions se  montaient  cnlin  , pour  l’année  1789  , suivant  les  cu- 
rieuses recherches  du  comte  Clmptal , à 438,477,000  fr.  Les 
importations  s’élevaient  pour  la  même  année  à 031,305,000  fr. 
Dans  ce  dernier  chiffre,  on  a fait  entrer  les  productions  de  nos, 
colonies  d’Asie,  «l’Afrique  et  d’Amérique,  pour  une  somme 
d’environ  240,000,000,  tandis  que  les  exportations  pour  ces 
colonies  ne  s’élevaient,  terme  moyen,  qu’à  90,000,000.  Sous 
ce  rapport,  nos  relations  commerciales  paraissaient  oflrir  à 
cette  époque  des  résultats  défavorables  à la  lialance  de  notre 
commerce  ; mais  nous  n’avons  pas  à nous  occuper  de  cette 
question.  ' * “ “*• 

Tel  était  l’état  de  l'industrie  française , lorsque  parurent 
.le  décret  du  4 août  1789  , qui  abrogea  implicitement  lés  cor- 
porations, et  celui  du  2 rrtnrs  1791 , fûOttoOçatit  la  ■supprës-*1 
sion  des  maîtrises , des  jurandes,  et  tous  privilèges  de  prtrfé»4-' 
sion,  et  portant,  art.  7,  « Qu’il  serait  libre  à toute  personne’ 
» de  faire  tel  négoce , ou  d’exercet-  telle  profession  , artott  riié-h 
» lier  qu’elle  trouverait  bon;  mais  qu’elle  serait  tettUe  de'se^ 
» pourvoir  préalablement  d’une  patente , d’en  acqiiitter  lé  prixp 
» suivant  les  taux  déternlinés , et  de  se  conformer  attx  régir  menti' 
» tic  jmlk-e  qui  étaient  du  pourraient  dire  faits.  » Toilt  alors  bit 
bouleversé  . et  la  réaction  fut  d’autant  plus  terrible  qneTindus- 
triese  trouva  subitement  dans  l’anarchie  lapins  complète.  On 
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comprend , en  effet , qu  en  détruisant  tout-à-coup , et  sans  •»- 
cuue  préparation,  les  règlements  auxquels  elle  était  soumise  de- 
puis plusieurs  siècles  ; en  ne  mettant  rien  à leur  place , en  pas- 
sant d'un  asservissement  fâcheux  à une  licence  plus  fâcheuse 
encore , on  dut  la  livrer  à de  longues  et  déplorables  perturba- 
tions. ' ; iï*  ! . ' t 

En  1791  , le  gouvernement  chercha  à apporter  un  premier  re- 
mède aux  conséquences  de  ce  désordre , en  promulguant  les  lois 
du  7 janvier  et  du  25  mai  sur  les  brevets  d’invention.  Ces  lois, 
que  l'on  observe  encore  aujourd'hui , produisirent  de  bons  ré- 
sultats , et  malgré  les  modifications  dont  le  temps  a démontré  la 
nécessité  , elles  ont  puissamment  concouru  aux  progrès  et  aux 
perfectionnements  de  l'industrie. 

On  essaya  également , en  s’appuyant  sur  les  termes  mcines  de 
la  loi  de  179!  , de  soumettre  quelques  professions  à des  règles 
de  police , dans  un  intérêt  d’ordre  public  et  de  salubrité.  De 
plus,  après  avoir  consulté  les  Chambres  de  commerce  , quel- 
ques corps  savants , et  s'être  entouré  de  toutes  les  lumières  pro- 
pres à le  diriger  dans  ses  délibérations , le  gouvernement  soumit 
au  Corps  Législatif  un  projet  de  loi,  promulgué  le  22  germinal 
au  xi,  (1803),  et  qui  contenait  des  dispositions  réglementaires 
sur  Us  apprentissages , sur  les  marques  que  les  fabricants  étaient 
autorisés  à mettre  sur  leurs  ouvrages  pour  empêcher  les  contre- 
façons , sur  les  créations  de  chambres  consultatives  de  manu- 
factures , arts  et  métiers  qui , dans  la  même  année , et  surtout 
dans  le  cours  de  l’année  suivante,  furent  établies  dans  toutes 
les  villes  commerciales  et  industrielles  de  la  France. 

üji  sentit,  en  outre,  le  besoiu  de  rétablir  quelques  règlements  , 
de  fabrication  pour  certaines  industries  dont  il  importait  de  sur- 
veiller les  opérations  dans  l’intérêt  public  ; nous  citerons  le  dé- 
cret du  10  mai  1805  sur  la  guimperie  , les  velours  etjles  étoffes 
d'or  et  d’argent , dans  le  but  d’éviter  que  l’acheteur  ne  soit 
trompé  sur  le  titre  de  la  matière  ; les  décrets  du  21  septem- 
bre 1807, 9 et  1 4 décembre  1810;  l«r  avril  et  18  septembre  1811 
et  22  décembre  1812 , concernant  les  fabriques  de  draps  desti- 
nés au  commerce  du  Levant , la  longueur  que  devaient  avoir 
les  fils  de  coton  , de  lin , de  chanvre  ou  de  laine  , les  armes  à 
feu  destinées  au  commerce , les  fabriques  de  savon  , etc.  L’une  * 
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des  lois  les  plus  importantes  de  cette  époque  fut  celle  du 
18  mars  1800,  qui  créa  les  Conseils  de  prud’hommes.  (Voir  ce 
mot.  ) Nous  citerons  enfui  le  décret  du  15  octobre  1810  sur  ks 
ateliers  insalubres.  Voy.  Établissements  insalubres. 

in  plupart  de  ces  lois , qui  ont  si  puissamment  concouru  A , 
faire  revenir  l’industrie  du  clioc  violent  qu’elle  avait  éprouvé , 
sont  encore  en  vigueur.  Elles  tendent , comme  on  peut  en  juger 
en  les  étudiant , ù restreindre  la  liberté  de  l’industrie  dans  de 
justes  bornes. 

Aujourd’hui  l’accès  de  toute  profession  est  libre.  Si  la  loi  in- 
tervient quelquefois  ce  n’est  pas  dans  l'iutérét  de  la  profession 
en  elle-inéme , mais  dans  l’intérêt  de  tous.  Ainsi , en  soumettant 
les  ateliers  insalubres  à une  permission  de  l’autorité , elle  n’a 
pas  subordonné  cette  permission  à des  questions  de  personnes, 
d’instruction  , de  fortune,  etc. , mais  à des  questions  de  localité; 
chacun  peut  monter  un  établissement  de  cette  nature  , pourvu 
qu’il  ne  soit  pas  pour  les  voisins  une  cause  de  dangers  ou  d'infec- 
tion. Ces  principes  ressortent  de  tous  les  règlements  auxquels  cer- 
taines industriesse  trou  vent  particulièrement  soumises.  Par  exem- 
ple, les  professions  de  boucher  et  de  boulanger  sont  assujetties  à 
des  règlements  sévères  qui  varient,  il  est  vrai,  suivant  chaque  lo- 
calité, mais  qui  tous  tendent  à assurer  la  fidélité  dans  le  débit,  la 
bonne  qualité  des  marchandises,  et  surtout  les  approvisionne- 
ments ; du  moment  donc  où  l'exercice  d’une  industrie  touche 
par  un  côté  quelconque  à l’intérêt  de  la  société , l’autorité  in- 
tervient en  vertu  des  pouvoirs  qui  lui  sont  conférés , et  par 
la  loi  du  17  mars  1791  précitée,  et  par  les  lois  organiques» 
notamment  celle  du  1(3-24  août  1790;  elle  examine  quelles 
sont  les  conditions  auxquelles  cette  industrie  doit  être  soumise 
dans  cet  intérêt  C’est  toujours  d’après  les  mêmes  principes  qu'on 
ne  peut  être  médecin , avocat  ou  pharmacien , sans  être  muni 
d’un  titre  délivré  dans  les  formes  consacrées  par  la  loi  ; il  en  est 
de  même  des  professions  de  libraire  et  d'imprimeur  ; il  impor- 
tait, en  effet,  aux  bonnes  mœurs,  au  rt-pos  de  la  société,  que 
le»  personnes  qui  exercent  ces  états  offrissent  les  garanties  d’or- 
dre et  de  moralité  Convenables  ; c’est  encore  par  les  mêmes  con- 
sidérations, mais  aussi, il  faut  le  dire,  dans  un  intérêtde  fiscalité, 

. que  les  fabriques  de  poudre , de  salpêtre  et  d’armes  de  guerre , 
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la  fabrication  des  monnaies , des  cartes , des  tabacs , ne  sont  pas 

dans  le  domaine  public.  •'» 

D’un  autre  côté,  si  quelques  entreprises  peuvent  être  des  piè- 
ges tendus  à la  crédulité  publique,  l’autorité  intervient  encore;  - 
telles  sont  les  sociétés  anonymes  en  général,  certaines  entre- 
prises financières , telles  que  , caisses  d'escompte,  assu- 

rances , etc. 

Nous  pourrions  ajouter  à ces  exemples  de  l’intervention  de 
l’autorité  dans  l’exercice  de  certaines  professions,  les  lois  relati- 
ves att  titre  et  au  poinçon  des  matières  d’or  et  d’argent  ( 21  ger- 
minal an  xi  ) (voy.  Bureaux  de  garantie)  ; la  loi  du  2‘i  germinal 
de  la  même  année  , qui  institue  les  livrets  et  règle  les  rapports 
entre  les  maîtres  et  les  ouvriers  ; les  lois  concernant  les  poids 
et  mesures , et  une  foule  de  règlements  administratifs , rendus 
par  l’autorité  dans  un  intérêt  d’ordre  public  , de  sûreté  ou  de 
salubrité  (1). 

L’étude  seule  de  ces  lois,  envisagées  dans  leur  ensemble, 
l’examen  des  motifs  qui  les  ont  fait  promulguer,  suffisent  pour 
faire  reconnaître  qu’il  n’y  a aucune  ressemblance  entre  les  res- 
trictions apportées  aujourd’hui  à l’exercice  des  professions  indus- 
trielles et  celles  qui  existaient  autrefois.  Alors,  nous  le  répétons, 
ces  restrictions  étaient  toutes  dans  des  intérêts  privés , s’exer- 
çaient en  dehors  de  l’action  de  l’autorité,  sans  contrôle,  presque 
sans  appel,  portaientphis  sur  les  personnes  que  sur  les  choses  4 
et  étaient,  enGn,  la  source  de  nombreux  abus;  maintenant,  an 
contraire , les  questions  de  personnes  s’effacent  entièrement , 
soit  devant  les  questions  d’intérêt  général,  soit  devant  les  ques- 
tions de  localité  ; chacun  peut  arriver,  peut  suivre  telle  car- 
rière qu’il  juge  convenable  , en  se  soumettant  à des  règles  gé- 
nérâtes que  personne  ne  peut  enfreindre;  on  ne  lui  dit  pas  : 
VOUS  travaillerez  de  telle  façon,  vous  suivrez  tel  procédé,  telle 
ibêthode  ; non , ou  lui  laisse  toute  liberté  dans  le  choix  de'  sa 

Oa  pourrait  encore  comprendre  au  nombre  des  lois  restrictive»  de  l’in- 
dustrie, celle*  qui  ont  érigé  des  fondions  en  litres  d offiecs  vénaux,  pour  1m 
confier  à des  individus  revêtus  d’un  caractère  legal,  et  qui  ont  seuls  le  droit 
de  faire  ou  d'attester  eertains  udes  : tels  sont  les  notaires,  tes  avoués,  les  avo- 
cats à la  Cour  de  cassation,  les  commissaires-priseUr*.  les  agents  de  change,  les 
agrées,  les  courtiers,  les  huissier»,  etc. 
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profession  , dans  son  travail  ; la  loi  n’a  pas  à lui  demander 
compte  des  secrets  de  son  art;  seulement  elle  exige  qu’il  ne 
cause  aucun  dommage  :\  ses  concitoyens,  consacrant  ainsi  uu 
principe  de  droit  naturel  et  de  droit  civil. 

Sous  l’empire  de  cette  législation,  protectrice  de  tous  les  inté- 
rêts, secondée  par  des  institutions  libérales  et  nombreuses,  telles 
que  la  Société  d'encouragement,  les  Conseils  généraux  du  com- 
merce et  des  manufactures,  l’industrie  française  est  arrivée  au- 
jourd’hui à un  état  de  perfectionnement  que  l'on  chercherait 
en  vain  dans  les  siècles  passés.  L’heureuse  situation  de  nos  ports, 
la  sûreté,  la  facilité  et  la  promptitude  des  communications  que 
nous  offrent  nos  routes,  nos  canaux,  les  améliorations  introdui- 
tes dans  le  service  des  postes,  la  propagation  des  machines  à va- 
peur, l’établissement  des  chemins  de  fer,  sont  encore  pour  elle 
de  nouveaux  éléments  de  prospérité , de  nouvelles  sources  de 
progrès.  Ajoutons-y  les  expositions  nationales  , cette  puissante 
cause  d'émulation  et  de  travail  ; la  dernière  nous  a offert  bien 
des  merveilles,  elle  nous  a montré  ce  qu’avaient  fait  pour  l’in- 
dustrie française  la  science  et  la  liberté.  An.  TaÉBrcuET. 

LICHENS.  On  a donné  le  nom  de  lichens  A des  végétaux 
cryptogames  qui  affectent  une  foule  de  formes  diverse»,  mais 
qui  sont  faciles  à distinguer  A leur  consistance  particulière , 
sèche  et  coriace,  jamais  charnue  ni  véritablement  foliacée, 
consistance  qui  sert  quelquefois  de  point  de  comparaison  et  que 
l’on  a nommée  lichéno'ide.  Il  est  quelques  lichens  qui  sont 
mous  et  gélatineux;  cette  consistance' provient  de  la  grande 
hvgroscopité  de  ces  végétaux  qui  absorbent  promptement  l’hu- 
midité de  l’air,  niais  qui  la  laissent  échapper  avec  la  même  fa- 
cilité; aussi  les  lichens  sont-ils  généralement  secs  et  friables 
par  un  temps  sec  , et  flexibles  par  un  temps  humide.  Ces  végé- 
taux se  présentent  tantôt  sous  la  forme  de  croûtes  épaisses,  pul- 
vérulentes, tantôt  sous  celle  d’expansions  membraneuses  qui’ 
ressemblent  à des  feuilles  sèches,  tantôt  sous  la  forme  de  tiges 
simples,  rameuses  ou  fistulcmes.  Les  lichens  sont,  avec  les  cham- 
pignons et  les  algues,  les  plus  polymorphes  des  cryptogames. 

Les  lichens  végètent  sur  les  troncs  des  arbres , sur  les  pierres, 
la  terre  humide , les  vieux  bois  , et  en  un  mot  sur  toutes  les 
surfaces  humides  ; il»  sc  fixent  snr  ces  corps  par  des  sortes  de 
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crampons  et  non  par  de  véritables  racines , car  celles-ci  sup- 
posent une  succion  des  liquides  contenus  dans  le  sol,  ce  qui  n’a 
j>as  lieu  pour  les  lichens,  qui  vivent  par  absorption  des  fluides 
contenus  dans  ratmosphère.Cenesout  pas  des  parasites  des  corps 
qui  leur  servent  de  support  ; mais  ils  leur  sont  nuisibles  ; ils 
causent  surtout  des  dommages  aux  écorces  des  arbres  par  l'hu- 
midité qu’ils  entretiennent  et  par  le  développement  d’autres 
petits  végétaux  et  d’animaux  qui  se  propagent  dans  ce  foyer  de 
création.  Ce  développement  peut  donner  de  l’importance  aux  li- 
chens et  faire  rappeler  ce  qui  a été  dit , qu'il  suffit  d'iuw  surfncc 
humide  et  d’un  lichen  pour  faire  développer  successivement  tout  le 
règne  organique. 

Les  lichens  , sans  être  d’une  grande  importance  par  rapport 
aux  produits  qu’ils  fournissent  à l’industrie , mentent  cependant 
de  fixer  l’attention,  puisqu’il  en  est  plusieurs  qui  sont  employés 
comme  aliment,  d’autres  qui  peuvent  servir  de  nourriture 
aux  animaux , d’autres  enfin  qui  fournissent  des  produits  utiles 
aux  arts. 

Les  lichens  qui  ont  été  signalés  comme  pouvant  servir  à ccs 
divers  usages,  sont  : 1°  le  lichen  d’Islande , Cctmrin  Islandicus, 
de  D.  Ce  végétal,  qui  croît  abondamment  dans  les  régions  sep- 
tentrionales de  l’Europe , surtout  en  Islande  , a deux  emplois , 
l’un  alimentaire  et  l’autre  médicamenteux.  Ou  s’en  nourrit 
dans  les  pays  du  nord , où  les  céréales  et  les  autres  produits  ali- 
mentaires sont  rares.  Selon  ülafson,un  boisseau  de  lichen  équi-, 
vaut  par  ses  propriétés  nutritives  à deux  boisseaux  de  froment  ; 
Proust , dans  les  Annales  de  chimie , l’a  vanté  comme  pouvant 
fournir  une  nourriture  saine  et  agréable  : il  dit  qu’une  livre  de  li- 
chen see  peut  donner  trois  livres  d’une  herbe  cuite  bien  égouttée, 
qu’on  peut  mangera  i huile , au  beurre  , etc. 

Les  habitants  de  la  Laponie  qui  en  font  usage  doivent  sans 
doute  le  priver  de  son  amertume,  ce»qu’on  peut  faire  en 
laissant  macérer  ce  produit  dans  l’eau,  ou  bien  en  lui  faisant 
subir  une  première  décoction  , ou  bien  encore  en  le  traitant  par 
une  légère  lessive  de  potasse  caustique  , d’après  le  procédé  de 
Westring. 

Les  Norwégiensont  observé  que  ceux  d’entre  eux  qui  font  usage 
pour  leur  nourriture  de  lichen  sont  moins  sujets  à l’élépban- 
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tiasis  que  ceux  qui  ne  mangent  que  du  poisson.  Ces  observations 
ont  été  confirmées  par  Peterson.  On  fait  arec  le  lichen  un  pain 
qui  a été  recommandé  par  Fabricius.  Le  grand  usage  que  font 
les  Islandais  du  cetraria  islam  tiens  leur  eu  fait  faire  d’amples 
moissons  ; ils  se  rendent  en  troupes  sur  les  rochers  où  il  croit 
en  abondance  , ils  l’emportent  dans  des  sacs  , le  font  sécher,  et 
le  conservent  dans  des  barils.  En  Carniole , le  lichen  est  donné 
aux  porcs  pour  les  engraisser,  aux  bœufs  et  aux  chevaux  pour 
les  refaire. 

Lord  Dundonald  a cherché  à substituer  aux  gommes  ara- 
bique et  de  Sénégal , qui  sont  d’un  prix  élevé  , la  partie  gom- 
meuse du  lichen  ; il  a fait  des  essais  dans  différentes  fabriques  , 
des  papeteries,  des  imprimeries  sur  coton  , des  fabriques  d'en- 
cre , des  ateliers  où  l’on  apprête  la  soie  , et  il  a reconnu  qu’on 
pouvait  extraire  par  une  décoction  prolongée  du  lichen,  une 
gomme  très  soluble  et  qui  eut  le  plus  grand  succès  dans  ses 
applications  dans  les  fabriques  anglaises;  il  a indiqué  plu- 
sieurs procédés  pour  obtenir  la  gomme  de  lichen  ; ces  pro- 
cédés, que  nous  ne  décrivons  pas  ici,  consistent  à enlever  la 
matière  amère  par  macération  ou  par  décoction  , à traiter  le 
lichen  par  de  l’eau  bouillante  alcalisée  qui  dissout  la  gomme  , 
à laisser  déposer  les  décoctés,  puis  à les  faire  évaporer  à une 
douce  chaleur. 

La  matière  gommeuse  du  lichen  a été  indiquée  comme  étant 
hygrométrique  et  comme  pouvant  être  employée  dans  la  pré- 
paration du  parement  dont  les  tis|crands  enduisent  les  cliaines 
de  leurs  pièces , et  donner  à ce  parement  une  souplesse , une 
élasticité  qui  permettent  à ces  ouvriers  de  travailler  dans  des 
lieux  secs,  et  de  se  soustraire  par  là  aux  inconvénients  qui 
résultent  pour  eux  de  travailler  constamment  dans  des  lieux 
humides. 

Le  lichen  d’Islande  a été  soumis  à l’analyse  chimique 
par  Proust  et  par  Bertélius  ; ce  dernier  a reconnu  que  ce  vé- 
gétal était  composé  de  sirop  3,6  ; de  hitartrate  de  potasse , 
de  tartrale  et  de  phosphate  de  chaux  1,9;  de  principe 
amer  3;  de  cire  verte  1,6  ; de  gomme  3,7;  de  matière  colo- 
rante 7,0;  de  fécule  de  lichen  44,6  ; de  matière  insoluble  amy- 
lacée 36,6. 
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2°  Le  lichen  dit  P art! le  rf  Auvergne , lichen  parvllus  L.  (1).  Il 
croît  en  grande  quantité  eu  Auvergne  et  en  divers  autres  lieux; 
on  le  trouve  sur  les  rochers  , les  schistes,  les  granits , les  ba- 
saltes. 

Ce  lichen  qui  se  présente  sous  la  forme  d'espèces  de  croûtes 
blanchâtres , verruqueuses  , irrégulières,  est  récolté  par  des 
paysans  des  montagnes  d’Auvergne,  des  Alpes,  de  la  Lozère  et 
des  Pyrénées,  qui  vont  racler  les  rochers  pour  obtenir  ce  produit 
qui  est  souvent  mêlé  à d’autres  lichens.  Ce  végétal  récolté,  mis 
en  macération  avec  de  l'urine,  de  l'eau  de  chaux  et  des  cendres 
gravelées,  change  de  nature  ; il  acquiert  une  couleur  rouge  ou 
violette,  intense,  et  se  transforme  en  une  pulpe  molle  que  l’on 
convertit  en  petits  pains,  après  l’avoir  exprimé  sur  uu  tamis. 
Ce  produit  est  désigué  par  le  nom  d 'ors cille  de  terre,  orscille  de 
Lyon,  orseillc  rÇ Auvergne.  M.  Robiquet  a reconnu  que  le  varia- 
laria  dealbata  est  formé  1°  d'une  matière  sucrée  susceptible 
de  cristalliser , et  que  l’ammoniaque  et  l’air  colorent  en  violet  ; 
2°  de  variolarin  ; 3°  d’une  matière  grasse  ; 4°  d’une  matière 
résineuse  ; 5°  d’une  matière  blanche  et  cristalline  ; d’une  sub- 
stance azotée  d’un  brun  rougeâtre  ; de  gomme  ; de  tissu  orga- 
nique ; d’oxalate  de  chaux. 

La  préparation  de  l’orseille  est  longue  et  compliquée.  En  Au- 
vergne , les  lichens  récoltés  sont  broyés  , mis  en  contact  avec 
un  peu  plus  de  leur  poids  d’urine,  puis  mélangés  avec  ce  liquide; 
on  a soin  d'agiter  de  temps  en  temps  et  pendant  plusieurs  jours  ce 
mélange  ; plus  tard  ou  y ajoute  5 pour  100  environ  de  chaux 
éteinte  passée  au  tamis,  efune  petite  quantité  d’acide  arsénieux; 
on  remue  le  tout  très  souvent,  au  bout  d’un  certain  temps, 
48  à 60  heures , la  fermentation  s’établit  dans  toute  la  masse. 
Si  elle  n'est  point  assez  forte,  on  la  rend  plus  active  en  ajoutant 
une  petite  quantité  de  chaux,  ensuite  on  agite  la  masse  plu- 
sieurs fois  par  jour.  On  a établi  qu’à  partir  du  moment  de  la 
fermentation  il  fallait  la  remuer  de  deux  en  deux  heures,  à 

( i ) Quelques  auteurs  pensent  que  le  lichen  qui  fournit  Porseille  est  une  vs- 
riolaire , la  variolaria  dialbala  de  Derandolle.  Il  est  probable  que  l'orscille 
d’Auvergne  provient  du  traitement  de  plusieurs  lichens , et  particulièrement 

des  variolaria  oreina,  variolaria  dedlbata,  variolaria  atptrgilla,  et  du  iicbm 
eorallinui. 
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partir  du  cinquième  jour  ; de  trois  eu  trois  heures  du  sixième  ; 
de  quatre  en  quatre  heures  le  septième  , et  de  six  en  six  heures 
pendant  les  quinze  jours  qui  suivent  ; dès  le  huitième  jour  La 
couleur  est  belle,  mais  elle  n’acquiert  de  la  vivacité  qu’au  bout 
du  vingt-deuxième  au  vingt-troisième  jour;  à partir  de  cette 
époque  on  abandonne  encore  à elle-même  la  matière  pendant 
huit  jours,  puis  on  introduit  l’orseille  dans  un  tonneau. 

La  fabrication  de  l’orseille  a été  simplifiée,  et  déjà  un  fa- 
bricant, qui  demeurait  à Paris  rue  des  Trois-Couronnes  , em- 
ployait , il  y a quelques  années,  l'ammoniaque , qu’il  avait 
substitué  à l’urine  et  à la  chaux.  De  nombreux  documents  sur 
la  préparation  de  l’orseille  ont  été  publiés  par  MM.  Cocq  et 
Hobiquct.  (Yoy.  les  Annules  <le  Chimie,  t.  81  ; les  Annales  de 
Physique  et  de  Chimie,  t.  42,  et  le  Journal  industriel,  novembre, 
1818  , qui  conlicut  un  Mémoire  de  M.  lleudde  sur  le  même 
sujet.  ) 

...  L’orseille  s’emploie  en  teinture  pour  modifier  , rehausser  les 
autres  couleurs  et  leur  donner  de  l’éclat  ; on  l’emploie  rare- 
ment seule , car  si  ses  teintes  ont  beaucoup  de  brillant  elles 
manquent  de  solidité. 

3°  Le  lichen  rocclla,  Rocclla  tinctoria.  Ce  lichen,  qui  croît 
particulièrement  aux  Canaries  et  dans  l’Archipel , se  rencontre 
cependant  sur  quelques  rochers  des  côtes  de  Bretagne  et  d'An- 
gleterre. : . i 

Ce  lichen , qui  doit  son  nom  aux  lieux  où  on  le  trouve,  est 
d’une  longueur  de  2 à 3 pouces  ; ses  tiges  sont  arrondies , 
grisâtres,  tuberculeuses , souvent  recourbées. 

Il  sert  aussi  à préparer  l’orseille;  mais  on  a donné  à l’orseille 
préparée  arec  de  lichen  rocella  le  noin  d ’orseille  des  fies,  à'or- 
seiUe  des  Canaries,  d ’orseillc  d’herbe. 

Celte  orscille  se  prépare  par  des  procédés  analogues  à ceux 
mis  eu  pratique  pour  préparer  Y orscille  de  terre.  Eu  Angleterre, 
•ù  il  y a des  manufactures  de  ce  produit,  on  se  sert,  pour  la  pré- 
parer, de  lichen , d’urine  et  de  potasse  ; on  fait  fermenter 
ch  conservant  ensuite  le  produit  ù l'état  humide,  ou  bien  on 
le  fait  dessécher  et  on  le  convertit  en  pains  ou  gâteaux. 

■.  Le  lichen  rocella  était  autrefois  bien  plus  employé  qu’il  ne 
l’est  aujourd’hûi.  Ledru  dit  qu’on  en  expédia  en  1731 , 9,HK) 
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quintaux,  et  nous  voyons  qu’il  n’est  entré  en  France  en  1827 
et  en  1828  que  147,364  kilogrammes  de  lichens  tinctoriaux. 
Cela  tient  sans  doute  à l’emploi  des  divers  lichens  qui  four- 
nissent le  lichen  dit  parellc , lichen  qui  n’est  pas  encore  récolté 
dans  tous  les  lieux  où  il  croit.  Nous  en  avons  vu  en  1836  des 
quantités  considérables  en  diverses  localités  sur  les  rochers  du 
Cantal  et  du  Puy  de  Dôme. 

4°  Le  Lichen  des  rennes,  Lichen  rangiferinus.  Ce  lichen  , qui 
croit  en  Laponie  et  dans  le  nord  de  l’Europe , est  en  petits 
buissons  serrés,  à tiges  droites,  rameuses,  creuses,  molles, 
blanchâtres  et  comme  tomenteuses. 

Ce  lichen  sert  de  nourriture  aux  rennes,  qui  grattent  la 
neige  l’hiver  pour  déterrer  ce  végétal.  Sans  ce  lichen  les  con- 
trées voisines  du  pôle  nord  seraient  inhabitables. 

M.  Fée  dit  que,  débarrassé  de  sa  saveur  amère  par  des  lotions 
suffisantes  , ce  lichen  peut  servir  à la  nourriture  des  hommes, 
et  Fabricius  dit  que  les  Islandais  en  font  des  gelées  nourris- 
santes en  le  lavant  dans  l'eau  d’abord , puis  en  le  faisant  cuire 
dans  du  lait. 

Une  foule  d’autres  lichens  ont  eu  des  emplois  dans  les  arts 
qui  sont  pour  ainsi  dire  oubliés  ; ainsi  le  Lichen  ciliaiis  a été 
employé  pour  donner  de  la  consistance  à la  poudre  à poudrer; 
le  Lichen  cscidcntus  est  employé  par  les  Russes,  qui  s’en  nour- 
rissent et  en  donnent  à leurs  bestiaux  ; le  Lichen  fahlunensis 
fournit  une  couleur  d’un  beau  rouge  cinabre  (Proust,  Catalogue 
des  plantes  de  la  Lozère  ) ; le  Lichen  Jlorida , qui  donne  une 
teinture  violette;  le  Lichen  fur  fume  eus,  qui  fournit  une  couleur 
v vert-olive;  le  Lichen  fraxineus,  dont  on  obtient  une  teinture 
jaune  ; le  lichen  prunastri , dont  on  se  sert  en  Egypte  pour  faire 
lever  le  pain  et  faire  fermenter  la  bière;  ce  lichen  est  susceptible 
de  donner  une  couleur  brune  ou  rouge  ; le  Lichen  pixidatus , 
qui  fournit  une  teinture  d’un  gris  verdâtre;  le  Lichen  saxatilis, 
qui,  macéré  avec  l’urine,  donne  une  couleur  rouge,  et  dont  la 
récolte  occupe  , dit-on , chaque  année  en  Ecosse  plus  de  deux 
cents  hommes  ( Hoffmann)  ; le  Lichen  jarfarcus , qui  est  récolté 
par  les  Suédois  pour  en  retirer  une  couleur  brune  qu’ils  ap- 
pellent baekelet;  le  Lichen  nuciulis , qui  fournit  une  teinture 
gyise.  • .r  .-r.  J-  '• 
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Une  fouie  de  recherches  ont  été  faites  sur  les  lichens  par 
suite  d'un  prix  proposé , en  1785 , par  l’Académie  des  scien- 
ces, belles-lettres  et  arts  de  Rouen  pour  l’auteur  du  meil- 
leur traité  sur  iutiUtê  des  lichens.  Le  prix  fut  décerne  en 
1786  à 31.  Hoffmann,  docteur  en  médecine  à l’université  d’Er- 
lang  en  Franconie;  un  second  prix  fut  adjugé  à M.  Ànioreux 
fils,  de  3Iontpcilier  ; enfin  , un  accessit  fut  adjugé  à 31.  Ville— 
met,  pharmacien  à Nancy.  Les  3Iémoires envoyés  par  les  trois 
concurrents  furent  imprimes  en  1787  et  forment  un  volume 
iu-8°  avec  planches.  .'■>>  ; niixrt 

Un  travail  sur  les  lichens  par  31.  Westring  est  inséré  dans 
les  Annales  de  Chimie.  Dans  ce  3Iémoire , ce  savant  a fait  con- 
naître quels  sont  les  lichens  qui  en  Suède  peuvent  être  ein- 
"*  ployés  pour  fournir  des  teintures , les  couleurs  qu’on  peut  en 
obtenir  et  les  moyens  à mettre  en  pratique.  . 

Malgré  tous  ces  travaux,  nous  pensons  qu’il  serait  utile 
de  faire  de  nouvelles  recherches  sur  les  lichens  dans  le  but 
d’examiner  quels  sont  ceux  qui , dans  notre  pays , seraient 
utiles  pour  la  nourriture  des  bestiaux  ; on  pourrait,  par  suite 
‘ de  ces  recherches,  dans  les  disettes  de  fourrages,  les  utiliser, 
et  par  là  conserver  avec  avantage  des  animaux  utiles,  que,  à 
de  certaines  époques,  le  cultivateur  est  forcé  de  vendre  ou 
de  tuer , parce  qu’il  ne  peut  fournir  à leur  nourriture.  mj 

A-  Chevallier. 

LIEGE  (Chêne).  (Agriculture.)  Cet  arbre , désigné  spéciale- 
ment sous  le  nom  de  qucrcus  suber,  appartient  à la  famille  des 
auicntacées  de  Jussieu,  et  au  groupe  formé  plus  réccnunent 
des  cupulifèrcs , qui . en  fait  partie , et  qui  comprend  le 
chêne  , et , par  conséquent,  le  chéne-liége,  appelé  en  Espagne  - 
alcornoquc.  , » 

La  limite  supérieure  de  la  région  du  chène-liége  est  à peu 
près  celle  de  la  vigne,  c’cst-à-dire  environ  500  mètres  au-des- 
sus du  niveau  de  la  mer.  Cette  régioti  comprend,  dans  le  dé- 
partement des  Pyrénées-Orientales,  plusieurs  communes  situées 
sur  le  revers  oriental  du-  Cauigou , près  de  Cullioure  et  de 
Bellegarde;  du  côté  de  l’Espagne,  la  zone  de  culture  est  plus 
étendue.  On  le  trouve  eucore  daus  le  royaume  de  Valence  * 
vu.  ■ * *3 
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dans  quelques  cantons  de  l’Estramadure , et  dans  les  environs 

de  Gibraltar.  La  Catalogne  est  plus  riche,  plus  familiarisée  avec 
la  fabrication  du  liège  que  le  Roussillon  et  le  midi  de  l’Espa- 
gne. Considérée  sous  le  rapport  géologique  , la  région  catalane 
de  l’alcornoque  est  dans  les  terrains  primitifs  et  de  transition , 
et  constamment  dans  le  granit,  jamais  dans  le  calcaire.  On  sait 
que  les  cléments  constituants  du  terrain  granitique  sont  le 
quartz.,  le  mica  et  le  feldspath.  Ces  deux  derniers  minéraux, 
soumis  aux  influences  atmosphériques  et  dans  un  état  d'al- 
tération souvent  très  imparfait,  se  décomposent  et  donnent 
un  aspect  terreux  aux  parties  désagrégées  du  banc.  La  potasse, 
produit  immédiat  de  ces  décompositions , profite  au  sol  comme 
engrais.  Des  principes  fertilisants  sont  renfermés  dans  des  cou- 
ches sableuses  en  apparence  stériles.  L’alcornoque  aime  les  cli- 
mats chauds , mais  les  terrains  où  la  fraîcheur  des  nuits  tempère 
les  eflets  dévorants  de  la  chaleur , et  les  terrains  pierreux  , 
parce  que  les  influences  solaires  y sont  moins  immédiates.  Plus 
on  se  rapproche  des  Pyrénées , plus  la  végétation  du  chène- 
liége  est  rapide  et  colossale,  plus  son  écorce  est  légère,  épaisse, 
fine  et  recherchée.  En  France,  sa  culture  pourrait  être  beau- 
coup plus  étendue.  11  a bien  réussi  à Libourne  , près  de  Bor- 
deaux , dans  la  propriété  du  duc  Deea7.es.  En  admettant  que 
100  mètres  d’élévation  au-dessus  du  niveau  de  la  Méditerra- 
née équivalent  à 1°  de  latitude,  on  trouverait  encore  une  vaste 
région  où  le  chènc-liége,  protégé  an  besoin  par  des  abris  na- 
turels et  par  une  exposition  favorable,  pourrait  naître  et  pro- 
spérer. C’est  à cette  recherche  et  à cette  étude  que  le  cultivateur 
français  doit  s’appliquer,  s’il  vent  conquérir  un  nouveau  pro- 
duit et  une  nouvelle  industrie. 

L’expérience  a fait  reconnaître  plusieurs  variétés  dans  l’al- 
cornoque.  De  celles  qui  Ont  une  peau  lacérée,  ondulée  et  fort 
chargée  de  callosités,  à celles  dont  la  peau  du  tronc  est  légère- 
, ment  raboteuse,  la  différence  est  notable  pour  la  qualité  du  liège 
et  la  valeur  commerciale.  H est  donc  important  de  posséder  les 
qualités  les  plus  estimées  , et  de  ne  pas  s’en  rapporter  au  ha- 
sard. En  général , les  variétés  dont  le  gland  est  petit , oblong  , 
rond  et  amer,  produisent  un  chêne- liège  grossier;  et  celles 
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dont  le  gland  est  renflé , assez  gros  et  doux,  se  distinguent  par 
une  écorce  plus  lisse  et  grisâtre  sur  un  tronc  plus  régulier.  A la 
vérité,  toutes  ces  variétés  ont  une  commune  origine,  mais  ce 
n’est  pas  une  raison  pour  les  employer  au  hasard  dans  les  se- 
mis. Les  glands  mûrissent  du  mois  d’octobre  à la  fin  de  décem- 
bre. Ceux  qui  mûrissent  à la  Saint-Martin  ( 11  novembre),  et 
que,  par  cette  raison,  on  appelle  martinrngs,  sont  les  plus  esti- 
més. On  doit  encore  choisir  dans  cette  classe  les  variétés  qui  ont 
l'écorce  fine  , et  qui  sont  très  productives.  On  a imaginé,  en 
Catalogne,  de  semer  les  glands  dans  les  sillons  à l’instant  même 
de  la  plantation  de  la  vigne.  Les -soins  que  la  vigne  réclame 
profilent  aux  jeunes  plants  de  chêne  en  même  temps  qu’aux 
ceps;  et  ces  travaux,  continués  pendant  vingt  à vingt-cinq 
ans , sont  compensés  par  la  récolte  annuelle  des  raisins.  Lors- 
que la  vigne  dépérit  sous  l’ombre  des  arlwes , on  l’arrache. 
On  a aussi  transplanté  avec  succès  de  jeunes  plants  arrachés 
dans"  les  forêts  de  liège.  Le  plant  de  semis  atteint  rare- 
ment, dès  la  première  année,  la  hauteur  de  17  centimètres; 
à la  troisième,  il  a de  40  à 55  ; à cinq  ans,  il  commence  à per- 
dre sa  forme  buissonneuse  ; à six , le  diamètre  de  la  tige , 
près  du  sol , est  de  5 à 8 centimètres.  On  l’élague  modérément 
pendant  les  années  suivantes.  Cet  élagage  exige  beaucoup  de 
prudence,  et  ne  doit  pas  être  trop  précipité.  La  marche  lente 
de  la  sève  indique  la  nécessité  d’un  élagage  lent  et  progressif. 
Parvenu  à l’âge  de  vingt  ans  , l’arbre,  depuis  long-temps  livré 
à lui-même  et  le  plus  souvent  6ans  culture,  a déjà  atteint  une 
élévation  moyenne  de  7 mètres,  et  les  branches,  fortes  et  sur- 
chargées de  rameaux,  s’étendent  dans  tous  les  sens  sur  un  tronc 
d’environ  3 mètres  d’élévation  , et  de  16  à 22  centimètres  de 
diamètre. 

Le  véritable  produit  du  chêne -liège  est  dans  son  écorce.  Cha- 
que année  , le  liber,  en  cédant  une  partie  de  sa  substance  fi- 
breuse , produit  une  nouvelle  couche  corticale.  Ces  dépûts  an- 
nuels,en  s’accumulant,  constituent  le  tissu  cellulaire  , « est-à- 
dire  la  substance  connue  dans  le  commerce  sons  le  nom  de 
liège.  Scion  M-  Jaubert  de  Passa  , qui  diffère  en  cela  des  bota- 
nistes, la  dénomination  de  liège  appartient  à la  réunion  des  cli- 
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verses  couches  qui  sont  superposées  au  liber,  auquel  il  conserve 
le  nom  de  peau,  parce  que  la  vie  de  l’arbre  lui  est  subordon- 
née, et  il  donne  exclusivement  le  nom  d ’ccorcc  au  tissu  cellulaire 
revêtu  de  son  épiderme.  M.  Chevreul  a donné  le  nom  de  subé- 
rine  au  tissu  propre  du  liège.  Ce  tissu  cellulaire,  qui  n’a  avec 
la  peau  qu’une  faible  adhérence , peut  être  détaché  du  tronc 
sans  inconvénient  grave , et  il  est  rapidement  renouvelé  par  le 
cambium  qui  circule  sur  le  liber,  et  transsude  sur  toute  la  su- 
perficie de  son  tissu.  Deux  années  suffisent  pour  donner  aux 
parties  dépouillées  du  tronc  un  corps  cellulaire  qui  l’abrite  et  y 
entretient  les  fonctions  de  la  vie.  Mais  l’altération  ultérieure  du 
corps  cellulaire  résulte  du  cours  même  de  la  vie,  et  influe  néces- 
sairement sur  la  valeur  du  liège.  Il  yadonc  une  époque  fixe  où 
le  liège  est  formé  selon  les  convenances  du  commerce;  mais  si 
on  néglige  alors  de  le  récolter,  il  n’y  a perte  que  pour  le  pro- 
priétaire, parce  que  l’arbre  supporte  facilement  une  graude 
accumulation  de  couches  corticales,  et  ces  couches,  accumulées 
sans  avantage , perdent , en  se  desséchant,  leur  adhérence  et 
l’homogénéité  nécessaire  à leur  emploi. 

L’écorçage  commence  vers  le  15  juillet,  et  l’on  continue 
cette  opération  tant  que  la  sève  circule  abondamment  entre 
l’écorce  et  la  peau,  c’est-à-dire  jusqu’au  15  septembre.  Cette 
opération  occasionne  un  changement  notable  dans  la  marche 
de  la  sève,  et  soumet  subitement  aux  in  fluences  atmosphéri- 
ques une  substance  jusqu’alors  abritée.  Il  est  donc  nécessaire 
qu’une  température  douce  protège  les  modifications  que  la 
surface  de  la  peau  doit  subir  pour  renouveler  l’épiderme  et  l’é- 
corce. L’expérience  a démontré  que  l’époque  de  la  seconde 
sève,  c’est-à-dire  tout  le  mois  d’août , était  l'époque  la  plus  fa- 
vorable. L’on  devance  ou  l’on  recule  de  quelques  jours  cette 
époque  , suivant  l’exigence  des  travaux  et  la  marche  de  la  sai- 
son. Il  suffit,  pour  le  cultivateur  désireux  d’opérer  utilement  et 
de  conserver  les  arbres,  de  se  fixer  sur  cette  double  condition  : 
attendre  la  seconde  sève,  et  s’éloigner  le  plus  possible  des  froids 
et  des  pluies  d’automne.  On  connaît  que  le  liège  est  mûr,  lors- 
que , vers  la  dixième  année , l’écorce  a pris  intérieurement 
mie  couleur  légèrement  rose  ou  rousse , qu’elle  perd  par  l’in- 
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fluence  trop  prolongée  de  la  chaleur,  de  la  lumière  et  de  l’air. 
On  s’en  assure  en  détachant  avec  un  couteau  un  petit  morceau 
d’écorce,  ou  bien  en  observant  sa  couleur,  et  comptant  le  nom- 
bre de  ses  couches  dans  les  crevasses  ou  fissures  qui  existent 
même  sur  les  arbres  les  plus  estimés  pour  la  simple  valeur  du 
liège.  L’opération  est  prompte  et  facile  : l’homme,  armé  d’une 
hache  de  médiocre  grosseur,  pratique  d’abord  une  entaille 
dans  l’écorce  et  dans  toute  la  longueur  du  tronc,  en  ayant  soin 
de  ne  pas  pénétrer  trop  avant,  pour  éviter  de  blesser  la  peau; 
il  fait  ensuite  deux  nouvelles  entailles  en  travers  et  aux  extré- 
mités de  la  première,  et  faisant  pénétrer  le  manche  de  la  hache 
dont  l’extrémité  est  amiucie  en  forme  de  coin,  il  soulève  insen- 
siblement toute  la  quantité  d’écorce  comprise  entre  les  trois 
entailles.  Aidé  alors  d’un  levier  en  bois , dont  l’extrémité  est 
aussi  taillée  en  coin , et  qu’il  fait  pénétrer  sous  l’écorce,  il  sou- 
lève celle-ci  en  déplaçant  le  levier  ut  le  portant  sur  tous  les 
points  où  il  y a résistance.  Si  la  sève  est  abondante  , et  cette 
condition  est  nécessaire  au  succès  de  l’opération  , l’ouvrier 
opère  sans  beaucoup  de  peine  ; il  parcourt  ainsi  successivement 
toutes  les  parties  du  tronc,  et  la  hache  marque  sans  cesse  par 
des  entailles  les  tables  ou  planches  qu'il  cherche  à former  avec 
le  liège.  Un  bon  ouvrier  dépouille  fréquemment  un  tronc  en 
deux  pièces  seulement.  La  hache  doit  précéder  sans  cesse  le  jeu 
du  levier  ; elle  coupe  en  divers  sens , contourne  les  parties 
saillantes , et  arrête  les  déchirements  qu’un  effort  mal  dirigé 
pourrait  occasionner.  Il  serait  difficile  de  déterminer  la  quan- 
tité de  liège  que  peut  fournir  cliaquc  pied  d’arbre  : cette  ap- 
préciation est  soumise  à trop  de  causes  différentes  entre  elles. 
Dans  un  arbre  séculaire  et  vigoureux,  on  peut  récolter  jusqu’à 
100  kilog.  d’écorce.  Sur  les  plus  grands  troncs,  lorsqu’ils  n’ont 
pas  été  endommagés  , on  a obtenu  jusqu’à  4-10  kilog.  Mais 
le  cultivateur  expérimenté  et  prudent  évalue  le  produit  de  sa 
récolte  en  multipliant  par  50  kilog.  le  nombre  d’arbres  en 
plein  rapport  qu’il  a écorcés , et  ne  tient  pas  compte , dans 
son  calcul,  des  arbres  jeunes  et  de  ceux  qui  sont  eu  partie  ruinés 
par  l’àge  ou  autrement. 

La  première  récolte , qu’on  détache  vers  l'âge  de  vingt  ans , 
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est  toujours  mise  au  rebut  connue  grossière;  souvent  meme  on 
renonce  à la  seconde.  L'arbre  a quarante  ans  quand  sa  tige  a 
acquis  une  valeur  commerciale  assurée.  On  commence  par  re- 
jeter toutes  les  planches  ou  portions  de  planches  qui  sont  trop 
caverneuses  ou  qui  ont  été  endommagées  par  les  insectes , par 
le  froid  ou  par  toute  autre  cause.  Après  ce  premier  triage , on 
entasse  à L’air  extérieur  ou  sous  un  hangar  bien  aéré  toute  la 
récolte , eu  plaçant  les  planches  et  les  débris  de  manière  à ce 
qu’ils  se  croisent  en  tous  sens.  Dans  cet  état,  le  liège  perd  régu- 
lièrement, par  la  dessiccation  , le  cinquième  de  son  poids.  Au 
1>oiU  de  deux  mois  , l'acheteur  se  présente  ; l’intérêt  du  pro- 
priétaire est  de  livrer,  parce  qu’un  liège  trop  sec  ne  promet  de 
bénéfice  qu’au  fabricant. 

Le  prix  de  vente  est  très  variable  ; il  est , en  Catalogne  , de 
15  à 30  fr.  le  quintal  métrique.  Les  droits  d’entrée  augmentent 
considérablement  sa  valeur.  Le  prix  de  22  fr.,  terme  moyen, 
n’est  relatif  qu’au  liège  ordinaire  , dont  les  qualités  n’ont  pas 
été  encore  triées.  Lorsque  le  propriétaire  a lait  séparer  les 
planches  les  plus  fines,  on  paie  la  qualité  supérieure,  ou 
liège  surfin , à raison  de  50  à GO  fr.,  et  jusqu’à  80  fr.  le  quin- 
tal métrique.  Mais  avec  40  kilog.  de  liège  de  première  qualité 
qn  fabrique  jusqu’à  7,000  bouchons,  tandis  qn’on  n’en  obtient 
communément  que  4,000  avec  la  même  quantité  de  liège  ordi- 
naire. Soi  lange  Bodin. 

LIEGE  (Suber).  Le  liège  est  une  substance  légère,  molle, 
élastique,  imperméable.  Scs  propriétés  et  sa  consistance  fon- 
gueuse la  rendent  éminemment  utile  dans  les  arts. 

Fourcroy  avait  considéré  le  liège  comme  étant  un  principe 
immédiat  ; mais  l’expérince  a démontré  qu’il  était  formé  de 
plusieurs  substances , parmi  lesquelles  il  en  est  une  qui  domine 
et  qui  a été  nommée  subérine. 

AI.  Chevreul,  qui  s’est  occupé  de  l’analyse  du  liège,  y a trouvé 
1°  de  l’eau;  2°  des  produits  résultant  de  l’action  de  l’eau  et 
qui  sont  line  huile  volatile  odorante,  de  l’acide  acétique,  un 
principe  colorant  jaune , un  principe  astringent,  une  matière 
azotée  , de  l'acide  gallique,  un  autre  acide  végétal,  du  gallate 
de  fer  et  de  la  diaux  ; 3»  des  produits  particuliers  résultant 
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de  l'action  de  l’alcool , et  qui  sont  une  matière  analogue  4 
la  cire , mais  cristallisablc , une  résine  molle,  enfin  deux  ma- 
tières formées  de  cérine  unie  à des  principes  non  déterminés  ; 
4°  enfin  , de  la  suberine  ou  du  liège  épuisé  par  l’eau  et  l’al- 
cool, et  différant  peu  par  les  propriétés  physiques  du  liège 
naturel. 

(Jhevreul , comme  l’on  voit , a donné  le  nom  de  suberine  au 
squelette  du  liège  privé  des  principes  qui  l’accompagnent  par 
l’action  des  dissolvants.  La  suberine , traitée  par-  l’acide  ni- 
trique, donne  naissance  à un  acide  particulier  qui  a été  nommé 
acide  subcrique,  . > • , 

Le  liège  se  trouve  dans  le  commerce  sous  la  forme  de  grandes 
plaques  carrées  , que  l’on  a ainsi  façonnées  en  déroulant  l’é- 
corce , la  chauffant , la  chargeant  de  poids  ou  la  mettant  à la 
presse  pour  lui  faire  prendre  pendant  la  dessiccation  une  surface 
plane.  Ces  plaques  ou  tablettes  sont  plus  ou  moins  épaisses, 
d’une  porosité  très  ténue  et  d'une  couleur  rougeâtre  ; on  doit 
rejeter  celles  qui  ont  une  consistance  ligneuse. 

Le  liège  est  employé  dans  l’économie  domestique  ; son  prin- 
cipal usage  est  pour  la  fabrication  des  bouchons  de  diverses  gros- 
seurs, des  bondes  ou  broches , qui  sont  des  bouchons  plats  d’une 
assez  grande  dimension.  Le  liège  étant  d’une  très  grande  légè- 
reté , les  pêcheurs  l’emploient  pour  soutenir  leurs  filets  à la 
surface  de  l’eau  ; son  imperméabilité  le  fait  mettre  en  usage 
pour  faire  des  semelles  très  minces  que  l’on  introduit  dans  les 
chaussures  pour  garantir  les  pieds  de  l’humidité;  il  est  encore 
employé  pour  fabriquer  divers  instruments , des  pessaires , dm 
scaphandres , des  biberons , enfin  pour  garnir  des  thermomètres 
qui , à l’aide  d’une  petite  planche  de  liège , se  maintiennent  ver* 
ticalement  à la  superficie  de  l’eau. 

Les  débris  de  liège  , les  vieux  bouchons,  sont  convertis  , par 
l’action  de  la  chaleur  en  vases  clos  ,.en  un  noir  d’une  grande 
légèreté  et  qui  est  très  estimé  dans  la  peinture  : ce  noir  est 
connu  sous  le  nom  de  noir  d’Espagne. 

Les  lièges  que  l’on  trouve  dans  le  commerce  ayant  une 
épaisseur  limitée  et  étant  quelquefois  perforés  de  trous  nom- 
breux, il  arrive  quelquefois  qu’on  est  forcé,  lorsqu’on  ne 
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troHve  pas  de  gros  bouchons  en  liège  de  Catalogne  , qui  sont 
très  fins  et  très  souples , de  préparer  des  morceaux  de  liège 
d’une  épaisseur  plus  grande , et  qui  sont  destinés  à fournir  des 
broches  d’une  plus  grande  épaisseur;  pour  cela  on  coupe  à 
l’aide  d’une  scie , dans  une  planche  de  liège , des  morceaux 
rectangulaires  qui  dans  un  sens  ont  une  longueur  égale  à la 
hauteur  du  bouchon  que  l’on  veut  obtenir,  et  dans  l’autre  une 
longueur  égale  au  diamètre  voulu  ; on  aplanit,  à l’aide  d’une 
râpe , les  surfaces  supérieures  et  inférieures  de  ces  fragments  de 
liège , et  on  les  assemble  deux  à deux  ou  trois  à trois.  Lorsque 
les  morceaux  sont  ainsi  disposés  selon  les  diamètres  que  l’on 
veut  obtenir,  on  colle  avec  de  la  colle  de  gélatine  les  faces  qui 
doivent  adhérer,  et  on  lie  avec  une  ficelle  chaque  paquet  qui 
doit  former  un  bouchon,  on  dispose  ensuite  les  paquets  entre 
les  côtés  d’un  châssis  à clavette,  et  on  le  serre  fortement;  on 
peut  encore  se  servir  d’une  presse,  lorsque  la  gélatine  est  des- 
séchée, et  on  enlève  les  morceaux  de  liège  formant  un  tout 
aussi  consistant  et  plus  solide  que  s’il  était  d’un  seul  morceau, 
(in  le»  taille  au  couteau  de  bouchonnier  ou  bien  oh  les  ajuste 
à la  râpe  et  à la  lime.  Les  bouchons  ainsi  préparés  n’ont  plus 
aucun  trou  dans  le  sens  de  leur  longueur,  et  les  défauts  étant 
situés  horizontalement  ne  peuvent  permettre  à l’air  qui  les  tra- 
verse dans  l’intérieur  des  vases,  de  communiquer  avec  l’air  ex- 
térieur. Les  bouchons  d’une  certaine  grosseur  n’ayant  pas  toute 
la  souplesse  désirable , souplesse  que  les  tonneliers  donnent  aux 
bouchons  de  grosseur  ordinaire  en  les  mâchant  avec  les  dents  , 
on  peut  suppléer  à ce  défaut  à l’aide  d’un  instrument  en  forme 
de  tenailles  et  qui  est  garni  de  mâchoires  cannelées  ; par  son 
moyen , on  amollit  les  bouchons  et  on  les  rend  assez  flexi- 
bles pour  les  faire  entrer  dans  des  goulots  d’un  diamètre 
moindre  que  le  leur.  On  peut  aussi  substituer  des  bouchons  de 
forme  cylindrique  qui  bouchent  mieux  , aux  bouchons  de  for- 
me conique , qui  ne  présentent  pas  cet  avantage. 

On  a aussi  donné  le  nom  de  liège  à.  quelques  écorces  ou 
hois  très  légers  ; à la  racine  du  Nftxa  aquatica  L.  , au  bois 
du  Bombax  gossjpium  L.,aux  écorces  du  Cissus  mappia  Lam., 
à celle  du  Gastonia  spongiosa  , Pers.  Un  produit  qui  se  rap- 
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pioche  du  liège,  c’est  la  chair  de  certains  bolets  fibreux.' 

A.  Chevallier. 

LIEN.  Pièce  de  bois  inclinée,  ordinairement  A 45  degrés, 
qui  sert  à diminuer  et  soulager  les  portées  d’une  pièce  de  char- 
pente, ou  à en  rcüer  plusieurs,  etc.  Voir  Plancher,  Toit,  etc, 

Godrlibr. 

LIEUX  D’AISANCES.  Voy.  Latrines. 

LliVl R ( Technologie.  ) Outil  servant  à travailler  le  fer  après 
qu’il  a été  forgé  et  à lui  donner  des  formes  régulières.  L’ouvrier 
qui  s’adonne  spécialement  au  travail  de  la  lime  se  nomme  li- 
meur et  quelquefois  Ajüsteur.  (Voy.  ce  mot  ) 

La  lime  est  une  nécessité  coûteuse  pour  les  arts  mécaniques  ; 
tous  les  efforts  du  forgeron,  du  serrurier  et  généralement  de  tous 
les  ouvriers  qui  se  livrent  à la  manipulation  des  métaux,  tendent 
A restreindre  le  plus  possible  son  usage  mais  jusqu’à  présent 
ces  tentatives  n’ont  pas  été  couronnées  d’un  plein  succès,  et  la 
grande  consommation  qui  se  fait  de  cet  outil  imparfait  prouve 
que  l'industrie  a encore  beaucoup  de  souhaits  à former  pour 
ce  qui  le  concerne.  Lorsque  nous  appelons  la  lime  un  outil 
imparfait,  nous  n’entendons  point  parler  de  sa  fabrication,  qui, 
au  contraire,  a atteint  tout  le  degré  de  perfection  possible,  non 
plus  que  de  la  matière  dont  elle  est  composée  ; l’acier  pourra , 
sans  doute , acquérir  encore;  cependant  tel  qu’il  est  il  suffit, 
généralement  parlant,  aux  besoins  des  arts.  C’est  le  mode,  c’est 
la  nature  de  l’outil  qui  sont  radicalement  imparfaits.  En  effet , 
la  lime  est  un  outil  qui , après  avoir  demandé  beaucoup  de 
peines  et  de  soins  pour  être  bien  fabriqué,  s’use  très  prompte- 
ment; il  est  parfait  tant  qu’il  n’a  pas  servi;  dès  qu’il  a travaillé 
une  heure  il  est  déjà  altéré  et  il  n’y  a pas  de  moyen  de  réparer 
le  dommage.  Dans  les  arts , tout  instrument  qui  ne  peut  être 
• repassé  et  réparé  au  fur  et  à mesure  de  l’usage  est  un  instru- 
ment imparfait.  On  a essayé  de  faire  des  limes  qui  offrissent  la 
faculté  d’être  repassées  ; mais  la  complication  de  l’instrument 
était  telle , qu’elle  en  élevait  le  prix  hors  de  proportion  avec 
l’avantage  produit  ; nous  devons  cependant  dire  deux  mots  du 
plus  connu  des  essais  tentés  à cet  égard , afin  que  ceux  qui 
chercheront  à atteindre  le  but  ambitionné  par  beaucoup  d’ar- 


. / s , DioitizedJby  Google 


202  LIME. 

tistes  ne  se  fourvoient  point  en  suivant  une  route  déjà  battue  et 
explorée. 

M.  J.  White  a composé  une  litne  avec  des  pièces  mobiles  très 
minces  et  pouvant  être  repassées  toutes  ensemble.  Ces  pièces, 
s’il  s’agissait  de  faire  une  lime  arrondie , étaient  des  disques  de 
tôle  d’acier  percés  au  centre , et  dont  le  champ  était  à vive 
arête;  s’il  s’agissait  de  faire  une  lime  carrée,  les  pièces  mobiles 
étaient  polygonales,  les  champs  bien  dressés  et  l’arête  également 
vivé.  Une  broche  en  fer  enfilait  toutes  les  pièces  mobiles  qui 
venaient  s’appuyer  coutre  une  embase  mobile  elle-même,  ap- 
puyée sur  le  manche,  à l’endroit  où  il  recevait  la  soie  de  la 
broche.  A l’autre  bout  de  cette  broche  se  trouvait,  également 
enfilée  dessus,  une  autre  pièce  épaisse  formant  contre-embase 
et  maintenue  sur  la  broche , soit  à l'aide  d’une  clavette  passée 
dans  une  mortaise  , soit  à l’aide  d’un  écrou  s’engageant  sur  le 
bout  fileté  de  la  broche.  Il  est  bien  entendu  que  la  contre- 
embase,  ainsi  que  l’embase,  étaient  d’un  diamètre  moins  grand 
que  les  pièces  mobiles  qui  étaient  maintenues  entre  elles  et  par 
elles.  Dans  cette  disposition,  toutes  les  pièces  n’étaient  visibles 
que  par  leur  champ,  les  plans  étant  justa-poscs  les  uns  contre 
les  autres.  Dans  cet  état,  qu’on  peut  sc  figurer  par  une  pile  de 
pièces  de  5 francs,  à l’exception  que  les  disques  étaient  beau- 
coup moins  épais  que  les  pièces  de  monnaie  et  d’un  diamètre 
moindre  ; dans  cet  état,  dis-je,  la  bme  n’était  point  mordante, 
elle  offrait  seulement  un  cylindre.  Ou  pouvait  alors  la  passer 
sur  la  pierre,  pour  aviver  les  champs,  et  cette  position  devait 
pouvoir  être  de  nouveau  reprise  toutes  les  fois  qu’il  faudrait 
repasser  la  bme.  Lorsqu'il  s’agissait  de  l'employer  comme  bme, 
on  inclinait  l'embase  au  moyen  d’un  coin  interposé , coin  plus 
ou  moins  incliné  selon  qu’on  voulait  produire  une  taille  rude, 
bâtarde,  demi-douce,  ou  douce.’,  et  alors  toutes  les  pièces  ino-  • 
biles  s’inclinaient  sur  la  broche,  la  contre-embase  s'inclinait 
elle-même  sous  l’eflort  d’un  coin  semblable  à celui  qui  avait 
fait  incliner  l’embase;  le  tout  fixe  par  la  clavette  ou  l’écrou, 
la  lime  était  formée  et  prête  à servir.  Si  l'on  incline  de  même 
la  pile  de  pièces  de  monnaie  dont  nous  venons  de  parler, 
o»  verra  saillir  les  arêtes  ; bp  bien,  ce  sont  ces  arêtes  qui  re» 
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présentaient  les  tailles.  Ou  conçoit  que  ces  tailles  étaient 
d’autant  plus  fortes  que  les  disques  étaient  épais  et  inclinés  ; 
qu’elles  étaient  au  contraire  d’autant  plus  douces  que  les 
disques  étaient  minces  et  peu  inclinés.  Il  fallait  donc  avoir 
une  série  de  paires  de  coins,  plus  ou  moins  inclinés,  suivant  le 
besoin. 

D’une  autre  part,  les  limes  produites  par  ce  tnoyen  n’étaient 
pas,  à proprement  parler , des  limes;  mais  étaient  plutôt  des 
(‘couennes , c’est-à-dire  des  limes,  taillées  sur  un  seul  sens,  sans 
croisement,  ce  qui  ne  les  aurait  rendues  propres  qu’à  travailler 
sur  les  corps  tendres,  tels  que  les  bois,  la  corne,  les  os,  l’ivoire  ; 
mais  pour  agir  sur  les  métaux  , il  faut  une  taille  croisée.  On 
pouvait  se  la  procurer  eu  canuelant  les  disques  sur  leur  cbamp 
et  les  repassant  alors  sur  leur  face  ; mais  il  ne  parait  pas  que 
l'auteur  ait  réalisé  cette  idée.  * 

Quant  aux  limes  4/\,  l’auteur  employait  une  autre  méthode; 
les  planchettes  d'acier,  de  forme  parallélogramme,  qui,  dans  ce 
cas,  tenaient  lieu  des  disques,  n’cUyent  point  percées  au  centre, 
elles  s’empilaient  dans  un  châssis,  ayant  quelque  analogie  avec 
ceux  des  Filières  doubles  ( v.  ce  mot).  Ses  planchettes,  placées 
dans  ce  fût,  étaient  de  même  inclinées  au  moyen  de  coins, 
maintenues  au  moyeu  d’une  vis  de  pression,  et  pouvaient  être 
ramenées  dans  la  position  verticale  lorsqu’il  s'agissait  de  re- 
passer la  lime.  Les  tailles  de  cette  lime  se  seraient  trouvées 
droites  en  travers , ce  qui  aurait  eu  un  grave  inconvénient , 
si  l’auteur  n’y  avait  remédié  par  une  double  inclinaison  des 
coins. 

Si  ces  limes,  dites  perpétuelles , avaient  produit  des  effets 
plus  marquants , nous  aurions,  à l’aide  de  quelques  figures  * 
cherché  à en  bien  établir  la  construction  ; mais  elles  n’ont  point 
été  goûtées,  et,  à tort  ou  à raison,  nous  ne  saurions  rien  dire  de 
certain  à cet  égard  ; elles  n’ont  point  été  adoptées  dans  les  ate- 
liers; nous  pensons  donc  que  ce  que  ' nous  venons  d’en  dire 
sera  suffisant  pour  donner  une  idée  assez  précise  de  l’exécution 
de  M.  W lutte,  qui  pourra  d’ailleurs  être  reprise  et  éteudue  s’il 
y a lieu.  > 

On  trouve  dans  les  Annales  des  Manufactures  d'Ortilly  la 
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mention  d’une  lime  qui  serait  peu  dispendieuse  : c’est  une  lime 
en  terre  cuite.  On  choisit  de  préférence  cette  terre  dure,  nom-' 
mée  grvj,  arec  laquelle  on  fait  des  poteries  très  résistantes.  On 
pétrit  cette  terre  bien  pulvérisée,  bien  battue , et  on  en  Jait  des 
parallélipipèdcs,  affectant  la  forme  des  limes  ordinaires  au  pa- 
quet. On  les  enveloppe  avec  une  toile  neuve  , fil  rond , plus  oti 
moins  grosse , selon  que  l’on  veut  que  la  lime  soit  taillée  plus 
ou  moins  grossièrement  ; on  appuie  sur  cette  toile  de  manière 
à ce  que  la  terre,  encore  molle",  en  puisse  recevoir  l’empreinte, 
et,  après  avoir  retiré  la  terre  de  dedans  les  toiles , on  porte  les 
limes  à la  cuisson,  qui  doit  être  ferme.  Il  est  bien  entendu  qu’on 
fait  sécher  préalablement  à l’ombre,  et  qu’en  général  on  prend 
pour  cette  cuisson  toutes  les  précautions  ordinaires  qui , étant 
étrangères  à l’objet  qui  nous  occupe , seront  expliquées  lors- 
qu’il sera  question  des  poteries.  L’empreinte  produite  par  les 
fils  de  la  toile  sont  les  tailles , qu’on  doit  faire  en  sorte  d’in- 
cliner relativement  à l’axe  de  la  lime.  On  prétend  que  ces  limes 
en  terre  sont  d’un  bon  usagn  : cela  est  croyable. 

On  a fait  encore  d’autres  tentatives,  mais  moins  suivies: 
nous  n’en  parlerons  pas.  Nous  avons  cru  devoir  entrer  dans  les 
détails  qui  précèdent  pour  prouver  que  l’esprit  des  industriels 
s’est  souvent  exercé  à trouver  un  moyen  d'affranchir  la  fabri- 
cation de  l’emploi  des  limes  ordinaires  qui  est  très  coûteux; 
mais  comme,  jusqu’à  présent,  rien  qui  soit  tout-à-fait  satisfai- 
sant n’a  encore  été  trouvé,  nous  devons  prendre  les  choses  dans 
l’état  où  elles  se  trouvent,  et  nous  renfermer  dans  la  description 
des  procédés  en  usage. 

Les  limes  ne  pouvant  être  faites  de  telle  sorte  qu’il  fût  pos- 
sible de  les  repasser  lorsqu’elles  avaient  blanchi , c’est-à-dire 
lorsqu’elles  ne  mordaient  plus,  la  mécanique,  qui  a produit  tant 
d’ouvrages  justement  estimés,  et  pour  leur  parfaite  exécution, 
et  pour  le  bas  prix  auquel  elle  les  fit  desceudre  , la  mécanique 
voulut  s’emparer  de  cette  fabrication.  Ici,  pour  la  première 
fois  peut-être,  elle  échoua  complètement.  Qui  aurait  pu  croire, 
si  l’événement  ne  l’eût  point  prouvé , que  les  machines  qui 
ont  donné  dans  tous  les  genres  de  produits  des  choses  si  admi- 
rables que  parfois  on  demeure  étonné  à l’aspect  de  ces  produits, 
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et  qu’on  serait  presque  tenté  d’attribuer  la  vie  et  l’intelligence 
à la  combinaison  de  roues  et  de  leviers  qui  le9  a don- 
nés , que  tout  l’effort  du  génie  des  constructeurs  viendrait  se 
briser  contre  cette  operation  si  simple,  la  taille  d’une  lime  , 
opération  que  des  jeunes  filles  font  sans  se  gêner,  en  chan- 
tant, en  causant  entre  elles!  Telle  est  cependant  l'exacte 
vérité.  . - • 

La  machine  à tailler  les  limes  la  plus  anciennement  con- 
nue date  de  1700  ou  environ  ; dès  un  premier  essai  on  avait 
déjà  trouvé  le  moyen  de  faire  bien  une  lime , si  cette  opération 
avait  pu  être  le  produit  d’une  machine  : quelques  mots  suffiront 
pour  donner  une  idée  suffisamment  approximative  du  méca- 
nisme. Les  limes  forgées,  blanchies,  préparées  pour  la  taille, 
étaient  placées  côte  à côte,  au  nombre  de  trois  ou  quatre,  dans 
un  tiroir  en  fer , où  elles  étaient  maintenues  solidement  par  de» 
vis  de  pression  latérales,  appuyant  sur  un  corps  élastique  inter- 
posé. Ce  tiroir  était  mobile,  glissant  sur  deux  coulisseaux  : 
il  était  par-dessous  taillé  en  lime  ou  en  râpe  , et  s’appuyait 
sur  un  cylindre  en  bois  dur  mis  en  contact  avec  le  dessous 
du  tiroir.  Le  cylindre  était  porté  sur  un  arbre,  et  à l’une 
de  ses  extrémités  se  trouvait  une  roue  dentée,  engrenant 
avec  un  pignon  qui  était  mis  en  mouvement  par  le  moteur. 
Ainsi,  en  tournant  la  manivelle  de  l’arbre  qui  portait  le  pignon, 
on  faisait  mouvoir  le  cylindre,  qui,  lui-même,  frottant  contre 
le  tiroir,  le  faisait  avancer  ou  reculer  selon  qu’on  tournait  la 
manivelle  dans  un  sens  ou  dans  l’autre;  ainsi  se  réglait  le  mou- 
vement de  va-et  vient  du  chariot. 

Il  y avait  au-dessus  du  tiroir  trois  ou  quatre  boîtes  à ciseaux 
pouvant  se  rapprocher  entre  elles  ou  s' écarter  plus  ou  moins 
suivant  la  largeur  des  limes  à tailler  : ces  boites,  qui  n’étaient 
autre  chose  que  des  trous  carré-longs  pratiqués  dans  un  inor-, 
ceau  de  fer  , recevaient  les  ciseaux  qui  y entraient  justement  : 
un  ressort  fixé  à la  partie  supérieure  de  chaque  boîte,  et  venant 
buter  contre  un  étoquiau  réservé  en  haut  du  ciseau,  serrait  à 
retirer  ce  ciseau,  après  que,  frappé  parle  marteau,  il  avait 
produit  la  taille  : c es  boites  pouvaient  être  plus  ou  moins  in- 
clinées suivant  que  la  taille  devait  être  plus  ou  moins  penchée; 
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et  aussi  de  manière  à pouvoir  croiser  les  tailles  lorsqu’un  des 
côtés  de  la  lime  était  taillé  dans  un  sens. 

Les  marteaux  formaient  bascule  sur  un  axe  fixe  qui  traversait 
tous  les  manches  aux  deux  tiers  de  leur  longueur.  Le  tiers  au 
dehors  de  l’axe  était  rencontré  par  les  dents  d’une  roue  à came 
posée  sur  le  même  arbre  que  le  pignon  qui  donnait  l’impulsion 
au  cylindre  du  chariot , et , selon  que  ces  cames  étaient  plus  ou 
moins  multipliées  sur  les  roues , les  coups  de  marteau  étaient 
plus  ou  moins  pressés.  Lorsque  ces  coups  étaient  répétés  à des 
intervalles  rapprochés,  ils  étaient  nécessairement  moins  pesants; 
lorsque  les  dents  de  la  came  étaient  plus  longues  et  pluses- 
pacées , elles  tenaient  plus  long-temps  le  manche  en  contact, 
le  faisaient  baisser  plus  bas  , et  alors  les  coups  étaient  moins 
précipités  et  plus  pesants.  Dans  ce  dernier  cas  , on  produisait 
des  limes  rudes  et  bâtardes  ; dans  le  premier  cas,  on  produisait 
des  tailles  demi-douces  ou  douces.  Le  tout  dépendait  des  eaincs 
donton  devait  avoir  un  assortiment  approprié  à tontes  les  tailles. 
Rien  n’indique  que  cette 'machine,  d’ailleurs  bien  appropriée  à 
son  objet , ait  été  employée  et  que  scs  produits  aient  été  bien 
répandus  dans  le  commerce. 

Une  vingtaine  d’années  plus  tard,  on  présentai  l’approbation 
de  l'Académie  des  sciences  une  autre  machine  qui  se  rapprochait 
absolument  de  celle  dont  nous  venons  de  parler;  elle  n’en  dif- 
férait qu'en  ce  que  le  cylindre  en  bois  était  remplacé  par  une 
roue  dentée  engrenant  dans  une  crémaillère  placée  sous  le 
chariot. 

En  1756 , un  autre  mécanicien  apporta  encore  des  perfection- 
nements à T idéc-iuère.  Des  ressorts  maintenaient  les  ciseaux  dans 
une  position  telle  que  leur  tranchant  devait  toujours  s’asseoir 
bien  également  sur  la  lime  à tailler,  taudis  que  dans  les  deux 
premières  machines,  le  ciseau  ne  tombant  pas  bien  à plat,  la 
taille  se  trouvait  plus  profonde  d'un  bout  que  de  l’antre.  Cette 
machine  était  encore  perfectionnée  en  ce  que  la  taille  sc  faisait 
en  allant  et  venanty et , au  moyeu  d’un  mouvement  d’incli- 
naison, la  taille  faite  eu  allant  se  trouvait  croisée  en  revenant. 

Environ  t tente  ans  plus  tard  , on  tenta  une  antre  marche; 
Les  lime»  à tailler  ne  furent  plus  mues  par  un  chariot,  elles 
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demeurèrent  fixées  sur  un  établi,  et  ce  furent  les  porte-ciseaux 
qui  marchèrent  en  obéissant  à l’impulsion  réglée  d’une  vis  de 
rappel  ; snr  cette  vis  était  une  roue  à étoquiaux , qui , venant  à 
rencontrer  de  petites  bielles  attenantes  aux  ciseaux,  les  faisant 
sortir  des  tailles  ik  chaque  coup  de  matteau. 

Aucune  de  ces  machines  ne  remplissant  absolument  son  objet, 
leur  usage  ne  se  répandit  pas.  Depuis,  on  comprit  qu’une  ma- 
chine compliquée  coûtant  beaucoup  à établir  et  à entretenir, 
et  ne  fonctionnant  pas  aussi  régulièrement  que  la  main  , le 
grand  nombre  de  produits  imparfaits  ne  pouvait  égaler  en  valeur 
un  nombre  de  produits  plus  restreints,  mais  mieux  établis;  on 
essaya  donc  de  frapper  avec  un  marteau  tenu  à la  main  sur 
un  ciseau  enfermé  dans  un  porte-ciseau  , dont  la  tige  faite 
d acier  était  élastique  et  s’enlevait  â chaque  coup  ; le  porte- 
lime  était  conduit  par  la  main  gauche  : ce  moyen  qu’on  voit 
encore  employé  quelquefois  par  ceux  qui  veulent  accidentel- 
lement tailler  une  lime , les  mâchoires  d’une  pince  ou  d’un 
étau,  ne  fut  jamais  adopté  par  les  tailleurs  de  profession,  qui 
ont  l’habitude  de  donner  avec  la  main  toutes  les  inclinaisons. 
Ce  dernier  moyen,  le  plus  simple  de  tous,  puisque  l’appareil 
entier  se  prend  dans  un  étau  à pied  , est  peut-être  le  seul  qui 
sera  conservé  si  toutefois  il  l’est  ; toutes  les  autres  machines 
ont  été  abandonnées,  et  maintenant , en  France , en  Angleterre 
et  en  Allemagne,  on  ne  taille  les  limes  qu’à  la  main. 

Cette  opération  de  la  taille  d’une  lime,  en  apparence  si  sim- 
ple , est  en  ettet  assez  compliquée  si  on  envisage  toutes  les 
conditions  a remplir  pour  qu’elle  soit  convenablement  faite. 
Les  tailles  doivent  avoir  une  double  inclinaison;  d’abord  relati- 
seinent  à 1 axe  de  la  lime,  afin  que,  dans  leur  croisement, 
elles  puissent  produire  des  dents  de  forme  rhomboïdalc  ; et  en- 
suite, elles  doivent  être  penchées  en  avant. Cette  seconde  incli- 
naison dépend  et  de  la  manière  dont  le  ciseau  est  présenté  et 
auss.  de  l’inclinaison  des  biseaux  de  ce  ciseau.  Si  la  dent  est 
trop  relevée,  si  la  taille  est  très  profonde,  la  lime  mord  da- 
vantage; mais  elle  est  sujette  à s’égrener  : il  faut  de  préférence 
employer  les  limes  ainsi  faites  sur  le  cuivre,  avant  de  les  cotn- 
pi  omettre  avec  le  fer  et  1 acier.  Indépendamment  de  ces  deux  con- 


Digitized  by  Google 


• • 

LIME. 

dirions,  les  tailles  doivent  être  égales  en  profondeur  dans  toute 
leur  longueur,  et  de  plus  toutes  les  tailles  doivent  être  toutes  pa- 
rallèles entre  elles,  et  d’égale  profondeur  dans  toute  la  longueur 
de  la  lime.  Cette  condition  n’est  pas  toujours  facile  à remplir; 
la  matière  cessant  parfois  d’être  homogène  , il  se  rencontre  des 
parties  molles  dans  lesquelles  le  ciseau  entre  plus  profondé- 
ment sous  un  coup  de  marteau  d’égale  pesanteur;  d’autres  fois 
l’acier  est  pailleux,  la  profondeur  des  tailles  venant  à rencontrer 
celle  de  la  paille,  des  échardes  se  lèvent  et  la  lime  est  manquée. 
Puis , lorsque  toutes  les  conditions  de  succès  sont  remplies , c’est 
le  ciseau  dont  la  trempe  n’est  point  parfaite  qui  s’ébrèche , si 
elle  est  trop  dure;  qui  blanchit,  si  elle  n’est  pas  assez  forte. 
Après  l’affûtage  , les  biseaux  changent  d'inclinaison , et  lors- 
qu’on vient  continuer  le  travail,  après  avoir  remis  le  ciseau  en 
état,  un  changement  de  couleur  fait  reconnaître  la  reprise , c’est 
ainsi  qu’on  nomme  l’interruption  qui  se  fait  remarquer,  prin- 
cipalement dans  les  limes  douces.  Une  reprise  n’est  pas  un  dé- 
faut capital  ; mais  il  y a plus  de  mérite  à n’en  point  faire.  Or,  il 
n’y  a que  le  sentiment  de  la  main  qui  puisse  guider  sûrement 
dans  tous  ces  cas , elle  seule  peut  sentir  si  le  ciseau  entre  trop 
et  s’il  faut  diminuer  la  pesanteur  des  coups  ; elle  seule  peut  ap- 
précier s’il  faut  frapper  plus  fort  lorsque  le  tranchant  duciseau 
est  moins  vif  ; la  machine  ne  modère  point  les  coups,  ils  sont 
tous  d’égale  force , et  cependant  ils  doivent  être  appropriés  à 
l’effet  qu’ils  doivent  produire.  Il  nous  semble  donc  que  la  mé- 
canique ne  pourra  jamais  déposséder  la  fabrication  manuelle  : 
il  n’y  aurait  pas  d’ailleurs  un  avantage  notable  à ce  qu'il  en  fût 
ainsi  ; car  une  femme  dont  la  journée  est  faiblement  rétribuée 
produit  une  quantité  considérable  de  limes. 

Examinons  maintenant  la  fabrication  telle  qu’elle  se  fait 
presque  partout;  car,  à très  peu  d’exceptions  près,  tous  les  fabri- 
cants font  tailler  à la  main.  Dans  cette  immense  fabrication 
de  limes  les  rôles  sont  partagés  ; les  uns  ne  fabriquent  que  la 
grosse  lime , les  autres  ne  font  que  tes  limes  moyennes  , d’autres 
enfin  ne  s’occupent  que  de  la  lime  de  fourniture  : c’est  la  lime 
d’horlogerie. 

Les  grosses  Urnes  sont  taillées  très  rudes,  c’est-à-dire  que  les 
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tailles  en  sont  profondes  et  écartées.  On  fait  des  limes  fort 
grandes  et  larges  en  proportion , dont  la  taille  est  bâtarde  , demi- 
bâtarde,  et  même  douce  ; mais  ces  limes  sont  fabriquées  dans 
les  établissements  qui  font  la  lime  moyenne  ; il  n’y  a d'ailleurs 
rien  d’absolu  dans  les  démarcations  que  nous  venons  de  poser; 
dans  beaucoup  de  petits  établissements  on  fabrique  les  limes 
de  toutes  dimensions  ; nous  parlons  seulement  de  la  généra- 
lité. Les  grosses  limes  portent  des  noms  divers  selon,  leur  forme; 
celles  très  grosses  qui  sout  carrées  dans  leur  coupe  se  nomment 
carreaux;  elles  servent  à dégrossir  l’ouvrage  ; il  y en  a d’autres 
très  fortes  qui  sont  plates  ou  demi-rondes;  elles  sout  empaque- 
tées dans  de  la  paille,  et  portent  le  nom  de  limes  au  paquet  ou 
limes  en  paille.  Les  paquets  contiennent  une , deux  ou  trois 
limes,  c’est  ce  qui  fait  que  les  ouvriers  se  servent  de  celte  lo- 
cution limes  de  une  au  paquet , limes  de  deux  au  paquet,  etc. 
Les  limes  venaient  autrefois  de  l’Allemagne.  Les  paquets  pèsent 
huit  et  neuf  hectogrammes;  et  comme  ils  sont  toujours  cotés 
selon  les  anciennes  dénominations,  ils  portent  61/ , 7/1 , c’est-à- 
dire  qu’ils  pèsent  six  quarterons , sept  quarterons.  Leur  prix 
varie  avec  leur  qualité  ; il  y a des  limes  allemandes  qui  se  ven- 
dent 1 fr.  65  c.  le  paquet;  mais  on  n’en  trouve  presque  plus. 
Les  limes  marquées  PATENT  ont  eu  long-temps  une  bonne  ré- 
putation ; mais  comme  depuis  trois  ans  environ  toutes  les  mar- 
ques ont  été  contrefaites  , il  n’est  plus  possible  de  s’arrêter  à U 
marque,  qui,  à force  d’avoir  été  une  déception,  a fini  par  ne  plus 
tromper  personne.  Vainement  fait- on  de  l’autre  côté  de  la 
marque  une  contre-marque  légère  qui  se  perd  dans  la  taille; 
ce  moyen  même  est  usé  , et  la  confüsion  est  devenue  telle  que 
le  marchand  lui-même  ne  s’y  reconnaît  plus , s’il  n’a  pas  le  soin 
de  tenir  ses  limes  de  diverses  qualités  dans  des  lieux  ou  dans 
des  enveloppes  bien  distincts  les  uns  des  autres.  Le  prix  du  pa- 
quet n'est  point  déterminé;  on  vient  de  voir  qu’il  y en  avait  à 
1 fr.  65  c.  ; mais  il  est  très  rare  d’en  rencontrer  à si  bas  prix; 
ordinairement  les  prix  sont  de  2 fr.  20  c. , 2 fr.  30,  40,  5o, 
60,  80- c.  Il  y en  a déplus  chères  encore , maintenant  que 
l’on  commence  à employer  l’acicr  fondu  dans  la  fabrication  des 
limes  au  paquet.  Presque  toutes  les  grosses  limes  sont  pointues 
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par  le  bout,  renflées  au  milieu  et,  amincies  dans  là  partie  qui 

avoisine  la  queue.  t 

Les  Urnes  moyennes  sont  taillées  plus  finement , elles  sont  d’ail- 
leurs de  toute  dimension  , depuis  0“,  1 5 de  longueur  jusqu’à 
O*,  4,  et  même  davantage.  La  taille  en  est  bâtarde,  demi-bâtarde, 
demi-douce  et  douce.  Ou  les  désigne  sous  le  nom  de  pinte , plate- 
h-main , tiers-point,  qnene-de-rat,  (toni-rondes , fendantes,  etc,  etc. 
Im  lime  plate  4/4  ressemble  pour  la  forme  à la  lime  plate  du 
paquet,  seulement  elle  est  plus  large , relativement  à son  épais- 
seur; elle  en  diffère  encore  en  ce  qu’elle  n’est  taillée  que  sur  trois 
côtés  ; le  quatrième , qui  est  toujours  l’un  des  champs , reste 
uni:  cette  disposition  est  utile  dans  beaucoup  de  circonstances 
qu’il  serait  trop  long  d’exposer  ici.  La  lime  platc-a-muin  ne 
diffère  de  la  précédente  qu’en cequ’elle  conservesa largeur  dans 
toute  sa  longueur  ; elle  serait  égale  partout  si  ce  n’était  qu’elle 
diminue  d’épaisseur  vers  le  bout  : uuc  plate-à-main  bien  faite 
doit  bomber  dans  le  milieu  de  sa  longueur,  également  des  deux 
côtés  larges;  elle  doit  être  droite  par  ses  deux  champs.  Le  tiers- 
point  cm  trois-quarts  est  une  lime  de  coupe  triangulaire  qui  sert  à 
limer  les  scies  ; cette  lime  est  très  employée  ; nous  aurons  oc- 
casion de  revenir  sur  ce  qui  la  concerne.  La  queue-de-rat  est 
ronde  dans  sa  coupe  , pointue  par  le  bout,  renflée  dans  le  mi- 
lieu de  sa  longueur  : comme  le  tiers-point , il  s'en  trouve  de 
toutes  longueurs  et  toutes  grosseurs  ; elle  sert  dans  les  trous 
qu’onveut  agrandir.  La  demi-ronde  n’offre  presque  jamais  dans 
sa  coupe  un  demi-cercle  , comme  son  nom  semblerait  l’annon- 
cer : elle  plate  d’un  côté , de  l’autre  elle  est  arrondie;  mais  l’arc 
quelle  forme  appartient  à un  cercle  beaucoup  plus  grand  que 
celui  dont  la  partie  plate  serait  le  diamètre  ; il  y a cependant 
quelques  demi-rondes , telles  que  celles  qui  servent  aux  scieurs 
de  long  pour  limer  leurs  scies  , qui  sont  réellement  demi- 
rondes  dans  leur  coupe.  Presque  toujours  ces  limes  sont  poin- 
tues, diminuant  également  en  épaisseur  et  en  largeur  à partir 
des  deux  tiers  de  leur  longueur  totale.  La  demi-ronde  est  en- 
core une  lime  très  employée;  elle  sert  comme  plate  d’entrée,  et 
mmi  toutes  les  fois  qu’il  faut  limer  des  courbes.  Les 'limes  fen- 
dantes sont  d' une  exécution  trèsdiflicile  relativement  à la  trempe. 
Leur  forme  est  la  même  que  celle  de  la  plate-à-main , à cette 
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différence  près  qu'elles  ont  beaucoup  moins  d’épaisseur,  et 
que  cette  épaisseur  est  strictement  égale  dans  toute  la  longueur 
de  la  lime , qui  n’est  taillée  que  sur  ses  champs , et  aussi  un 
peu  de  chaque  côté  de  la  partie  qui  avoisine  le  champ  afin  de 
lui  donner  de  l’entrée , la  partie  médiale  de  chaque  côté  reste 
unie.  La  taille  des  cliamps  est  simple,  droite,  en  écouane;  celle 
des  côtés  est  inclinée  et  un  peu  croisée  de  trois  en  trois  tailles  : 
ces  limes  , très  minces , sont  sujettes  à se  gercer  à la  trempe  ; 
elles  sont  d’ailleurs  très  fragiles,  et  sont  promptement  brisées  si 
la  main  qui  les  emploie  n’est  pas  très  habile.  C’est  avec  la  lime 
à fendre  que  l’on  fend  les  têtes  de  vis  , qu’on  fait  les  dégage- 
ments aux  pannetons  des  clefs,  etc,  etc.  Il  y a un  nombreux 
assortimentde  ces  limes  qui  varient  beaucoup  de  forme.  Comme 
toutes  ces  variétés  se  retrouvent  dans  les  petites  limes,  nous  au- 
rons occasion  d’y  revenir. 

■ Les  petites  limes  ont  des  formes  encore  plus  variées  que  les 
grosses  et  les  moyennes  limes,  dont  elles  reproduisent  d’ailleurs 
toutes  les  formes  ; mais,  réduites  dans  leurs  proportions,  la  taille 
de  ces  limes  est  demi-douce,  et  douce  et  quelquefois  très  douce. 
Quelques  figures  nous  épargneront  bien  des  paroles  dans  la 
description  des  formes  de  ces  outils,  qui  sont  extrêmement 
nombreux  , chaque  profession  ayant  ses  limes  qui  lui  sont  pro- 
pres , et  les  ouvriers  se  faisant  souvent  tailler  des  limes  sur  des 
modèles  en  bois,  inventés  pour  telle  ou  telle  opération.  D’où  il 
suit  qu’il  serait  impossible  de  donner  une  description  complète 
de  toutes  les  limes  qu’on  peut  rencontrer  dans  les  ateliers  ; nous 
nous  renfermerons  dans  celle  des  limes  que  l’on  trouve  toutes 
fabriquées  dans  le  commerce,  en  négligeant  encore  les  modifi- 
ions que  subit  chaque  forme  radicale. 

La  fig.  45  représente,  vue  de  face  et  de  champ,  la  lime  plate 
ordinaire:  elle  peut  avoir  neuf  à dix  centimètres  de  longueur 
plus  ou  moins;  il  en  est  de  très  courtes  , qui  n’ont  que  six  à 
sept  centimètres;  la  largeur  est  d’environ  un  centimètre; 
l’épaisseur  est  proportionnée  , variant  entre  trois  et  cinq  milli- 
mètres; la  taille  de  ces  limes  est  bâtarde,  demi-bâtarde,  ou  demi- 
douce  ; elle  est  en  général  adaptée  â l’usage  de  la  lime  ; il  y en 
a de  douces  et  très  douces  ; ces  limes  ont  toujours  un  champ 
uni;  elles  vont  en  s’appointissant  par  le  bout,  quelques  unes 
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sont  tout-â-fait  pointues  : cette  même  façon  se  retrouve  dans 
la  série  des  rifloirs  dont  il  sera  ci-après  parlé. 


Fig.  45. 
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La  fig.  46  représente  la  platc-à-main  ; tout  ce  que  nous  ve- 
nons de  dire  sur  la  lime  plate  ordinaire  se  rapporte  à celle-ci. 

La  fig.  47  est  la  demi-ronde.  Cette  lime,  qui  dans  les  grande 
et  moyenne  proportions  affecte  toujours  à peu  près  la  même  for- 
me, est  sujette  à beaucoupde  variations  dans  les  petits  modèles  : 
tantôt  elle  est  très  plate,  tantôt  très  arrondie , d’autres  fois  elle 
n’est  taillée  que  du  côté  rond , tandis  que  le  côté  plat  reste  uni , 
plus  souvent  c’est  le  côté  rond  qui  est  uni  et  le  plat  seul  est  taillé. 
Les  angles  des  côtés,  qui  sont  très  coupants,  doivent  être  taillés 
avec  soin , car  ces  angles  servent  dans  beaucoup  de  circonstances. 


Digitized  by  Google 


LIME.  2|3 

La  fig.  49  est  une  demi-ronde  très  arrondie  qui  est  faite  or- 
dinairement dans  d’assez  grandes  proportions , mais  dont  la 
taille  est  toujours  assez  fine;  au  bout  se  trouve  une  partie 
plate,  dépassant  le  rond,  et  non  taillée,  sur  laquelle  le  li- 
meur place  le  pouce  de  la  main  gauche  : elle  sert  particuliè- 
rement aux  scieurs  de  long  pour  limer  leurs  scies.  (Voy.  ci- 
dessus,  page  210.) 

La  fig.  48  est  le  tiers-point , l’une  des  limes  les  plus  employées , 
cl  pour  la  fabrication  de  laquelle  les  tailleurs  apportent  le  plus 
de  soin  ; car  les  tiers-poiuts  bien  faits  et  bons  contribuent  plus 
que  toute  autre  lime  à attirer  de  la  réputation  une  fabrique. 
Dans  cette  partie  l'industrie  française  l’emporte  sur  toute  autre, 
même  sur  celle  de  l’Angleterre,  qui  produit  les  meilleures  limes 
ordinaires.  On  fait  des  tiers-points  de  toute  grandeur,  cependant 
il  ne  s’en  trouve  pas  qui  puissent  être  réputés  grosses  limes  ; 
les  plus  grands  ont  trois  décimètres  de  longueur,  on  en  voit  de 
si  petits  qu’ils  n’ont  pas  plus  de  deux  centimètres  de  longueur 
sur  une  largeur  d’un  millimètre  dans  leur  renflement.  La  taille 
de  ces  limes  est  communément  demi-douce.  Nous  dirons  plus 
bas  ce  que  cette  taille  a de  particulier.  Il  y a deux  espèces  de 
tiers-points:  celle  qui  est  universellement  connue,  et  une  autre 
nouvelle  qui  ne  se  fait  qu’à  Paris , et  qui  n’est  destinée  qu’au 
limage  des  scies,  fonction  à laquelle  clic  est  très  propre  et 
qu’elle  remplit  beaucoup  mieux  que  les  autres  ; ces  tiers-points 
sont  très  recherchés,  et  c’est  avec  raison , parce  qu’ils  font  mieux 
et  résistent  bien  plus  long-temps  à la  fatigue. 

La  fig.  49  est  la  qucuc-dc-rut , ainsi  nommée  par  la  similitude 
qu’on  lui  trouve  avec  la  queue  d’un  rat.  Comme  le  tiers-point 
elle  n’a  point  de  dimension  arrêtée  j il  en  est  de  si  fines  qu’on 
reste  étonné  en  les  voyant,  et  qu’on  ne  peut  concevoir  comment 
on  a pu  tailler  sans  le  rompre,  un  fil  d’acier  qui  se  termine  par- 
fois par  une  pointe  effilée  très  fine.  La  taille  de  cette  lime  est 
proportionnellement  beaucoup  plus  grossière  que  celle  du  tiers- 
point  : les  queues-de-rat  taillées  doux  ne  sont  pas  communes  , 
et  l’usage  a prouve  que  celles  qu’il  faut  absolument  faire  douces 
ne  sont  pas  d’un  bon  usage  et  blanchissent  promptement.  La 
taille  des  queues-de-rat  appartient  presque  toujours  aux  ap- 
prentis; c’e«t  ce  qui  fait  qu’elle  n’est  pas  universellement  régu- 
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lière  ; nous  en  parlerons  lorsqu’il  sera  question  do  la  taille  des 
limes. 

52.  63.  54.  Les  fig.  51,  52,  53, 

54,  représentent  les  li- 


Fig.  50. 


51. 


H 


mes  fendantes  de  di- 
verses espèces,  celle  6g. 
51  est  de  coupe  losange 
très  aplati,  la  taille  n’est 
point  croisée;  la  lon- 
gueur de  ces  limes  est 
de  huit  à onze  centimè- 
tres sur  huit  à douze 
millimètres  de  largeur, 
leur  épaisseur  au  mi- 
lieu de  0,0015  environ. 
Celle  fig.  52  , nommée 
feuille  de  sauge , est  tail- 
lée des  deux  côtés,  c’est 
une  double  demi-roode 


très  aplatie,  la  taille 
n’en  est  pas  du  tout  croi- 
sée. Ses  dimensions  en 
longueur  et  largeur  sont 
ordinairement  moin- 
dres que  celles  delà  lime 
fig.  51,  il  y a de  ces  limes 
qui  ne  sont  taillées  que 
d’un  seul  côté;  mais  la  majorité  l'est  sur  les  deux  faces.  La  lime 
’Sg.  '3  n’est  point  feuille  de  sauge , elle  n’est  taillée  que  sur  ses 
champs  qui  sont  arrondis.  Cette  taille  n’est  point  inclinée  ; la 
lime  est  un  peu  renflée  dans  le  milieu,  afin  qu’elle  soit  moins 
fragile;  sa  longueur  ordinaire  est  de  sept  à huit  centimètres  sur 
cinq  millimètres  de  largeur.  Quant  à la  fig.  54  qui  est  la  lime 
fendante  proprement  dite,  on  peut  voir  ci-dessus  page  210,  ce 
que  nous  en  avons  dit. 

Les  figures  55 , 56  et  57  sont  des  limes  fendantes  connues 
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sous  la  dénomination  de  timesà  dossièrcs  ou 
h dossier.  Ces  limes  n’ont  pas  de  queues  ; 
elles  sont  maintenues  daus  une  monture  de 
fer  ou  de  cuivre;  la  queue  fait  partie  de  cette 
monture,  qui  reste  toujours  la  même,  et 
l’on  remplace  les  limes  au  fur  et  à mesure 
qu’elles  s’usent.  Nous  donnons  la  lime  fig.  55, 
encore  bien  que  nous  ne  l'ayons  jamais  vue 
exécutée,  et  que  nous  ayons  peine  à la  com- 
prendre; cependant  comme  on  la  trouve 
décrite  dans  plusieurs  traités  technologiques, 
nous  n’avons  pas  cru  devoir  la  passer  sous 
silence.  La  verge  de  la  monture,  qu’elle  soit 
ronde  ou  carrée , estpercée  de  deux  trous 
par  lesquels  passent  des  vis  qui  opèrent  pres- 
sion et  tendent  à rapprocher  les  deux  par- 
tiesde  cette  verge,  et  par  conséquent  à main- 
tenir solidement  la  lime;  mais,  pour  obtenir 
cet  effet , il  faut  que  la  lime  soit  percée, 
dans  son  milieu  , des  deux  trous  livrant  pas- 
sage aux  vis;  or,  c’est  ce  qui  ne  nous  semble 
pas  praticable,  par  la  difficulté  qu’il  y aurait 
de  faire  coïncider  les  trous  de  la  monture 
avec  ceux  de  la  lime.  D’une  autre  part,  dans  ces  lunes  minces, 
des  trous  seraient  un  obstacle  à la  trempe.  Si,  dans  tous  les  cas, 
en  perçant  les  trous  de  la  monture  d'après  ceux  de  la  lime,  ou 
parvenait  à monter  une  fois  la  lime,  on  ne  pourrait  plus  re- 
trouver le  même  écartement  dans  les  trous  de  la  seconde  lime, 
lorsque  la  première  serait  usée,  et  il  faudrait  faire  à chaque  fois 
une  nouvelle  monture.  La  lime  à dossière,  (ig.  56 , se  monte 
bien  plus  aisément.  La  dossière  est  fendue  , on  peut  élargir  la 
fente  en  y faisant  entrer  de  force  une  lame  plus  épaisse  , ou 
la  rétrécir  en  la  pinçant  daus  l’étau.  On  détrempe  le  bout  de  la  li- 
me à l’endroit  qui  avoisine  le  manche,  on  perce  un  trou  et  on  y 
passe  une  goupille,  le  tout  comme  cela  se  pratique  pour  la 
scie  à dossière.  Quand  la  lime  est  blanche  d’un  côté,  on  la 
retourne,  on  la  fixe  avec  une  nouvelle  goupille  , et  les  lunes 
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qu’on  usera  dans  la  suite  se  placeront  facilement  dans  cette 

Fig.  57.  montiu-e.  La  Gg.  57  offre,  en  coupe 

seulement,  la  monture  la  plus  ordi- 
naire, monture  dans  laquelle  on  prend  > • 
avec  la  même  facilité  des  lamesde  scies 
à métaux  et  des  limes  fendantes.  Cette 
monture  se  fait  avec  des  Landes  de  tôle  d’acier,  marquées  a Z»; 
dans  la  figure , ces  deux  bandes  s'assemblent,  une  de  chaque 
côté,  sur  une  pièce  plate  qui  se  termine  en  queue; elles  tiennent 
sur  cette  pièce  à l’aide  de  goupilles  rivées.  Ces  deux  bandes 
6<>nt  percées  de  quatre  ou  six  trous  sur  leur  longueur  et  au 
milieu  de  leur  largeur;  les  trous  de  la  bande  a sont  unis , ceux 
de  la  bande  b sont  taraudés.  Des  vis  de  pression  c passent  pal- 
ets trous;  en  les  serrant  on  rapproche  les  deux  bandes  a b , 
et  l’on  pince  entre  elles  une  ou  deux  lames  de  scies  qui  sont 
marquées  df  sur  la  figure.  Si  l’on  ne  inet  qu’une  lame  , il  faut 
toujours  mettre  du  côté  opposé  une  bande  de  fer  ou  de 
cuivre  afin  que  la  pression  soit  égale.  Il  y a encore  d’autres 
moyens  de  monter  les  limes  à fendre,  nous  n’en  parlerons  pas , 

-ceux  que  nous  venons  de  décrire  étant  suffisants.  Dans  une 
monture  bien  faite,  la  lime  peut  s’engager  plus  ou  moins  ; cette 
faculté  offre  l’avantage  de  lie  donner  de  saillie  qu’autant  que 
cela  est  nécessaire  pour  la  profondeur  des  rainures  qu’on  veut 
faire,  et  de  retrouver  toujours  invariablement  telle  ou  telle 
profondeur,  selon  qu’il  en  est  besoin  ; la  monture  figure  57 
offre  cette  facilité.  . . - 

La  fig.  58  représente  une  lime  couteau  ou  coutelle.  On  la  fait 
de  plusieurs  manières  : tantôt  le  dos  est  angulaire , comme  nous 
l’avons  représenté  dans  la  figure  ; tantôt  il  est  arrondi , d’autres 
fois  il  est  tout  plat;  dans  ce  dernier  cas,  il  est  taillé:  dans 
les  autres,  le  dos  est  quelquefois  uni , quelquefois  aussi  il  est 
taillé  ; il  y a cet  égard  une  grande  variété  dans  la  fabrication. 

Ces  limes  sont  dites  aussi-  à pignon;  mais  ce  nom  est  plus  spé- 
cialement affecté  aux  limes  coutcllcs  représentées  par  la  fig.  59 
dont  la  coupe  est  ovale,  très  allongée  ; la  taille  est  inclinée  et 
non  croisée  sur  les  côtés  ; elle  est  droite  sur  l’angle  tranchant 
ainsi  que  sur  le  dos  lorsqu’il  est  taillé.  Ges  limes  servent  à fen- 
dre les  roues  dentées  et  les  pignons , et  dans  toutes  les  circon 
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65. 


stances  où  il  faut  limer  en  creux 
[et  former  un  angle  moins  ou- 
" voi  t que  celui  qui  est  produit 
par  l’action  du  tiers-point  ; l'an- 
gle du  tiers-point  est  de  60  de- 
grés , 1rs  angles  produits  par  les 
limes  coutelles  sont  quelquefois 
de  10  degrés  seulement  d’ouvei  turc.  Ces  sortes  de  limes  va- 
rient beaucoup  entre  elles  par  la  longueur  et  la  largeur,  il  en 
est  qui  n'ont  que  trois  centimètres  de  longueur  et  d’autres  qui 
ont  un  décimètre. 

La  fig.  60  est  une  demi -ronde  A deux  poignées;  la  fig.  61 
est  une  lime  de  coupe  carrée  ; il  y a un  grand  assortiment  de 
ces  limes  qu’on  nomme  carrelcttcs;  la  taille  est  peu  ou  point 
inclinée,  et  n’est  point  croisée,  si  ce  n’est  dans  les  limes  de  cette 
sorte  qui  sont  de  proportions  assez  fortes  ; presque  toutes  ces 
limes  sont  taillées  sur  les  quatre  faces. 

Les  rifioirs  sont  des  limes  qui  ne  s'emmanchent  pas;  le  milieu 
de  leur  longueur  est  uni,  c’est  par  là  qu’on  prend  la  lime;  les 
deux  Inuits  sont  taillés  et  alfecteut  toutes  les  formes  des  limes 
ordinaires,  aussi  la  série  des  rifioirs  est-elle  très  étendue; 
nous  avons  cru  suffisant  pour  en  donner  une  idée  de  dessiner 
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les  figures  62, 63  et  64.  La  figure  02  est  le  rifloir,  tiers-point 
d’un  bout , queue-de-rat  de  l’autre  ; la  fig.  63  est  un  rifloir 
droit , lime  d’entrée  et  platc-à-main.  Ce  n’est  pas  à proprement 
parler  un  rifloir,  car  il  est  impropre  à limer  dans  les  parties 
courbes,  et  c’est  principalement  à cet  usage  que  sontdestinés  les 
rifloîrs  ; cependant  on  comprend  toujours  ces  sortes  de  limes 
dans  la  série,  parce  qu’elles  peuvent  passer  dans  des  endroits 
on  les  limes  emmanchées  ne  pourraient  passer.  La  fig  .64  est  un 
rifloir  demi-rond  , taille  bâtarde  et  taille  demi-douce:  On  fait 
des  rifloirs  de  toute  sorte  de  tailles,  excepté  de  la  rude.  Quant  à 
la  grandeur  de  ces  limes,  elle  est  très  variée.  Il  y a en  Allemagne 
des  fabriques  dans  lesquelles  on  fait  ces  outils  plus  spécialement 
qu’ailleurs;  cependant,  en  les  commandant,  on  les  exécute  dans 
toutes  les  fabriques. 

La  figure  65  représente  une  petite  lime  à queue  qui  ne  s’em- 
manche pas  j nous  n'avons  dessiné  qu’une  seule  forme,  mais 
dans  cette  façon  on  retrouve  encore  toutes  les  formes  usitées. 
La  longueur  de  ces  limes,  y compris  la  queue,  qui  est  ordinai- 
rement moitié  de  la  longueur  totale,  est  de  6 à 9 centimètres. 
Ces  limes  ne  sont  pas  ordinairement  très  dures  et  sont  assez  mal 
taillées;  elles  servent  spécialement  dans  les  ouvrages  en  cuivre 
et  résistent  peu  sur  le  fer  et  l’acier; la  taille,  qui  est  demi-douce, 
est  peu  inclinée  et  rarement  croisée. 

Telles  sont  les  principales  formes  des  limes  ; on  en  rencontre 
journellement  beaucoup  d’autres,  mais  il  est  impossible  de  suivre 
la  fabrication  dans  ses  mille  variétés;  toutes  se  rapportent  tou- 
jours à quelques  unes  des  formes  primitives  que  nous  venons 
de  donner.  Passons  maintement  à la  description  des  procédés 
de  la  fabrication. 

La  première  chose  qui  doit  fixer  notre  attention,  c’est  le  choix 
de  la  matière  à employer,  bien  que , dans  la  majeure  partie , 
la  presque  totalité  des  cas , on  doive  employer  l'acier , il  se  fait 
pourtant  quelquefois  des  grosses  limes  eu  fer  , et  certaines  de 
ces  limes  ont  joui  long-temps  d’un  bonne  réputation,  parce 
qu’il  était  possible,  dans  ce  cas,  de  les  donner  à bas  prix;  ce  qui  est 
d’une  très  grande  importance  lorsqu’il  s'agit  d’un  outil  qu’il  faut 
souvent  renouveler.  On  peut  bien  , il  est  vrai , lorsqu’on  a des 
imes  fabriquées  avec  une  matière  de  choix , faire  retailler  les 
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limes  lorsqu’elles  sont  usées,  et  se  servir  de  l’acier  pour  faire 
des  outils;  mais  assez  ordinairement  on  néglige  de  faire  retail- 
ler , et  l’acier  de  lime  ne  fait  pas  toujours  de  bons  outils.  C’est 
donc , nous  le  répétons , une  chose  très  importante  que  le  bas 
prix  d’achat.  Les  limes  faites  en  fer  sont  taillées,  puis  mises  dans 
uu  cément  composé  de  diverses  substances.  L’une  des  nulle  ma- 
nières de  composer  le  paquet , cette  trempe  se  nomme  trempe  au 
paquet,  est  la  suivante.  On  se  procure  une  boite  de  tôle,  ou  bien 
on  fait  une  boite  d’argile,  d’une  grandeur  telle  que  les  limes 
à tremper  y tiennent  facilement.  On  met  au  fond  une  couche 
d’un  centimètre  environ  de  charbon  pilé  ou  de  suie  de  che- 
minée pulvérisée  ; on  doit  choisir  celle  qui  est  bien  noire , 
dure,  cassante,  calcinée;  puis,  après  les  avoir  frottées  d’ail, 
on  fait  une  couche  de  limes  ; on  recouvre  avec  une  nouvelle 
couche  de  cliarl>on  ou  de  suie;  dessus  cette  nouvelle  couche 
ou  met  une  couche  de  limes,  et  ainsi  de  suite , en  ayant  soin 
que  les  limes  ne  se  touchent  pas  entre  elles;  on  termine  par 
une  couche  de  cément,  et  l’on  met  sur  la  boite  le  couvercle 
qu’on  lute  avec  de  la  terre  grasse.  On  bâtit  ensuite  un  four- 
neau avec  des  hriques  et  on  y met  du  charbon  de  bois , ou  du 
coke,  ou  l’u.ti  ou  l’autre  mélangés.  La  boîte  est  placée  dans  le 
milieu  du  fourneau  ; son  feu  doit  être  tel  qu’elle  rougisse 
assez  promptement.  Au  fur  et  à mesure  que  le  charbon  se  con  - 
sume  on  le  renouvelle,  de  manière  A ce  que  la  boîte  reste  rouge- 
cerise  pendant  dix  heures  environ,  plus  ou  moins,  selon  la 
force  des  limes.  Lorsqu’on  juge  que  les  superficies  sont  suffi- 
samment acicrées,  ce  qui  devra  avoir  lieu  après  ce  laps  de 
temps , on  s’apprête  pour  la  trempe.  Comme  cette  opération 
doit  être  faite  très  rapidement,  tout  doit  être  prévu  à l’avance; 
l’eau  doit  être  àj  proximité.  Sitôt  la  boîte  retirée  du  feu,  ou 
simplement  découverte  si  elle  est  très  grande,  on  saisit  les 
pièces  rouges  avec  des  pinces  et  on  les  trempe  immédiatement 
dans  l’eau.  Il  ne  faut  point  perdre  de  temps,  car  les  pièces  qui 
sont  dans  le  fond  ne  seraient  plus  assez  chaudes  pour  être 
trempées.  C’est  ce  qui  fait  qu’on  doit  être  deux  et  bien  s’ac- 
corder pour  qu’il  n’y  ait  point  confusion  dans  les  mouvements. 
Ainsi  se  fout  les  limes  en  fer. 

Mais  c’est  principalement  l’acier  qui  s’emploie  à la  fabrica- 
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tion  des  limes,  et  même,  pour  les  petites  limes,  c’est  l’acier  fondu 
à l’exclusion  de  tout  autre.  L’acier  employé  à celte  fabrication 
diffère  de  l’acier  ordinaire  ; il  est  connu  sous  le  nom  A' acier 
tic  lime ; il  coûte  meilleur  marché  que  le  bon  acier  ordinaire; 
il  a des  qualités  qui  le  reudent  très  propre  à l’usage  qui  lui  est 
destiné  : ses  défauts,  qui  n’en  sont  pas  relativement  aux  limes, 
sont  très  graves,  si  on  l’emploie  à autre  chose;  son  grain  est 
très  fin  ; sa  couleur,  dans  la  cassure,  est  gris-pâle,  plus  mat 
que  le  gris  de  l’acier  ordinaire;  il  est  riche  en  carbone,  léger; 
sa  cassure  est  striée  et  présente  souvent  un  bec  de  flûte  arrondi. 
Cet  acier,  qui  a peu  de  corps,  est  très  dur  ; mais  trop  cassant , 
trop  sec  pour  qu’il  soit  possible  d'en  faire  de  bons  outils  tran- 
chants ; c’est  ce  qui  a fait , dans  ces  derniers  temps , que  les 
burins  jetés  dans  le  commerce  par  quelques  fabricants  de  limes 
se  sont  trouvés  ne  rien  valoir.  On  aurait  donc  tort  de  compter 
sur  l’emploi  qu’on  pouira  faire  de  l’acier  des  limes,  après 
qu’elles  seront  usées  ; car,  à peu  d'exceptions  près,  on  n’en  peut 
point  tirer  un  parti  immédiat,  leur  acier  se  soudant  d'ailleurs 
difficilement,  lorsqu'il  est  acier  fondu.  L’acier  fondu  Jackson  fait 
de  fort  bonnes  limes  : les  prix  bn  sont  très  doux  , puisqu’on  les 
obtient  de  seconde  main  daus  les  dépôts,  à 2 fr.  20  c , 2 fr.  GO  c.  et 
3 fr.  le  kilogr.  selon  les  qualités.  Ces  aciers,  marqués  abusivement 
Hiuitsmann , ne  sont  pas  anglais  pour  cela  , ils  sortent  des  belles 
fabriques  de  Rive-  de-Gier  (Loire);  celui  de  2 fr.  GO  c.  et  de  3 fr. 
peut  d’ailleurs  très  bien  servir  à faire  des  outils;  mais  il  con- 
vient mieux  alors  de  l'employer  neuf,  que  lorsqu’il  a.  servi  à 
faire  des  limes.  En  général,  le  meilleur  acier  produira  les  meil- 
leures limes;  mais  comme  le  meilleur  acier  est  aussi  le  plus 
cher,  il  faut  tâcher,  par  un  choix  judicieux,  de  trouver  des  aciers 
qui,  ayant  moins  de  prix,  soient  susceptibles,  et  par  la  manière 
dont  ils  sont  forgés,  et  par  la  trempe  bien  appropriée  qu'ils 
reçoivent,  de  produire  d'aussi  bonnes  limes  : c’est  IA  le  grand 
secret  de  la  fabrication  et  l’un  des  premiers  éléments  du  succès. 

L’acier  choisi , il  faut  s’occuper  du  forgeage.  C’est  dans  le 
cas  actuel  qu’un  bon  forgeron  sera  d'une  nécessité  indispen- 
sable; car  c'est  lui  qui,  après  deux  ou  trois  essais,  saura  dire 
si  l’acier  est  convenable  ; ce  sera  lui  qui , dans  un  même  temps 
donné,  avec  la  même  quantité  de  matière  et  de  cliarlron,  pro- 
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duira  beaucoup  plus  de  limes , et  partant , permettra  d’en 
abaisser  le  prix  , but  linal  que  le  fabricant  doit  toujours  avoir 
devant  les  yeux  (lyjyes  ronoïRON).  Quelle  que  soit  l’importance 
de  la  fabrique,  ou  ne  doit  point  mettre  plusieurs  forgerons 
après  une  meme  forge  ; chacun  d'eux  aura  son  feu  , son  ap- 
prenti , son  frappeur  devant , son  enclume , et  s’il  y a plusieurs 
forges  elles  seront  espacées  de  manière  à ce  qu’il  n’y  ait  point 
de  confusion  possible  entre  les  ouvriers.  Les  enclumes  pèseront 
de  50  à 100  kilogr.  Ces  dernières  seront  propres  à toute  espèce 
de  limes.  Les  soufflets  sont  de  force  ordinaire  ; les  marteaux  ont 
la  tête  ronde  et  sont  assortis,  tant  le  marteau  à main  du  maître, 
que  celui  du  frappeur  devant , à la  force  des  limes  qu’il  faut 
forger.  C’est  une  bonne  méthode  de  ne  donner  jamais  au  meme 
ouvrier  qu’une  même  sorte  de  limes , il  acquiert  une  habileté 
bien  plus  grande  que  lorsqu’il  est  obligé  d’en  changer  souvent. 
Ainsi,  tel  fera  toujours  les  tiers-points,  tel  autre  les  demi- 
rondes,  etc.,  chaque  forge  aura  donc  l’étampc  qui  est  néces- 
saire, et,  en  distribuant  la  matière,  il  faut  avoir  soin  qu'elle  soit 
autant  que  possible  en  barres  approchant  de  la  lime  à produire, 
soit  pour  la  forme  , soit  pour  la  grosseur  ; et  aussi  que  tant  de 
longueurs  justes  se  trouvent,  autant  que  possible  , dans  chaque 
barre,  afin  d’éviter  les  déchets. 

Les  grosses  limes  et  toutes  celles  faites  en  acier  cémenté  peu- 
vent sans  inconvénient  être  chauffées  assez  fortement,  afin  de 
ménager  les  chaudes;  les  limes  moyennes  et  les  petites  en  acier 
fondu  seront  moins  chaulTécs,  et  il  faut  faire  en  sorte  de  les 
«mener  en  deux  chaudes  ; tous  les  forgerons  ne  parviennent  pas 
5 ce  degré  de  perfection.  Pour  y parvenir,  il  faut  que  le  forgeron 
ne  perde  point  de  temps  à calibrer  souvent;  son  coup  d’œil  doit 
lui  suffire;  il  faut  aussi  qu’il  fasse  toujours  la  même  sorte  et 
la  même  dimension.  Les  forgerons  anglais  ont  à cet  égard  une 
habileté  dont  nos  ouvriers  n’approchent  pas.  Ou  en  a vu  qui 
ont  forgé  vingt-cinq  douzaines  de  limes  en  un  jour  ordinaire, 
le  maître,  son  souffleur  et  son  frappeur  devant,  qui  ordinaire- 
ment sont  des  apprentis;  et,  dans  ce  moment,  M.  Pupil,  fabri- 
cant justement  renommé  à Paris,  a chez  lui  un  Anglais  qui 
fait  ses  23  ou  2i  douzaines. 

11  faut,  pour  que  l’ouvrier  produise  do  si  grandes  quantités, 
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que  le  feu  soit  toujours  constamment  alimenté,  que  plu- 
sieurs barres  soient  toujours  au  feu,  et  qu’aucun  moment  ne 
soit  perdu.  Sitôt  qu’une  de  ce*  barres  est  convenablement 
chauffée,  le  maître  la  retire,  l’apporte  sur  l’enclume  et  la  frappe 
ainsi  que  le  frappeur-devant  ; il  fait  d’abord  la  pointe  et  le 
corps  de  la  lime.  On  ne  doit  point  mouiller.  Après  que  le  frap- 
peur a cessé  d’étirer  , le  maître  continue  à frapper  tant  que  le 
fer  est  rouge  ; dans  cette  dernière  opération  il  pare , dresse , 
équarrit,  dégauchit,  et  pendant  que  la  barre  est  encore  asses 
chaude  il  la  pose  à l’endroit  où  il  doit  la  couper  sur  le  tranchet 
de  l’enclume,  et  le  frappeur-devant  fait  tomber  dessus  un  coup 
de  marteau  qui  la  sépare.  Pendant  toute  la  demi-journée  il 
repète  cette  opération. 

Dans  la  seconde  partie  du  jour,  il  donne  à chacune  de  ces 
limes  la  seconde  chaude , pendant  laquelle  il  termine  la  lime 
et  fait  la  queue  , aiusi  que  les  épaulements  s’il  doit  y en  avoir. 
Les  épaulements  se  font  sur  la  tranche;  la  queue  s’étire,  la 
lime  étant  maintenue  dans  les  pinces , le  tout  comme  l’ordi- 
naire; la  marque,  ou  le  poinçon,  s’imprime  en  dernier,  après 
quoi  il  n’y  a plus  qu’à  dégauchir.  On  met  recuire  le  tout  dans 
une  espèce  de  four  rempli  de  charbon  de  bois  ou  de  coke  au- 
quel on  met  le  feu  et  qu’ou  laisse  prendre  et  se  consumer  sans 
le  souffler,  si  ce  n’est  pour  l'allumer  : ce  four  se  place  dans  un 
coin  de  la  forge,  et  on  laisse  le  tout  jusqu’à  entière  combustion. 
Les  limes  qui  sc  refroidissent  graduellement  à mesure  que  le 
feu  s’éteint  sont  ainsi  recuites.  L’effet  du  recuit  dans  toutes  les 
opérations  est  d’adoucir  l’acier  et  le  fer,  et  de  les  rendre  plus 
facilement  attaquables  par  les  outils  qui  doivent  agir  dessus. 
Ici  se  termine  la  tâche  du  forgeron. 

Après  ce  travail  vient  celui  du  dressage.  On  conçoit  que  plus 
l’ouvrage  du  forgeron  aura  été  fait  avec  précision , moins  il 
restera  à faire  au  dresseur  ; néanmoins  il  faut  toujours  que 
cette  opération  ait  lieu  , le  marteau  ne  pouvant  donner  des 
surfaces  assez  unies  pour  qu’on  se  mît  à tailler  immédiate- 
ment, surtout  s’il  s’agit  de  taille  fine.  11  faut,  d’ailleurs,  toujours 
éclaircir  les  limes  en  faisant  disparaître  tout  le  feu,  c’est-à-dire 
la  couche  d’oxyde  qui  recouvre  toute  pièce  qui  a été  forgée. 
Dans  les  grandes  fabriques  cette  opération  se  fait  sur  de  gran- 
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des  meules  en  grès  comme  celles  des  taillandiers;  dans  les  petits 
ateliers,  elle  se  fait  à la  lime.  Dans  tous  les  cas,  on  commence 
par  éclaircir  en  travers  ; puis , après,  en  long.  Au  fur  et  mesure 
du  dressage,on  plonge  chaque  lime  dans  un  bain  de  chaux, alin 
que  l’enduit  qui  résulte  de  cette  immersion  préserve  les  sur- 
faces  blanchies  de  la  rouille  qui  les  colorerait  infailliblement 
sans  cette  précaution.  C’est  dans  cet  état  que  les  limes  sont 
portées  au  tailleur. 

La  taille  des  limes  est  une  opération  très  importante  ; nous 
allons  apporter  tous  nos  soins  à la  décrire , parce  que  notre 
description  ne  servira  pas  seulement  à ceux  qui  voudront  faire 
des  limes,  mais  encore  à tous  les  ouvriers  qui  travaillent  lès 
métaux.  Un  bon  serrurier,  un  bon  mécanicien,  etc.  , doivent 
savoir  un  peu  tailler;  à chaque  instant  on  a besoin  de  savoir 
faire  cette  opération  : quant  aux  tailleurs  de  profession,  nous  ne 
leur  apprendrons  rien  de  nouveau  , ils  en  savent  à cet  égard 
plus  que  nous  ne  saurions  leur  en  dire.  La  première 
chose  que  fait  fe  tailleur  c’est  d’enlever  avec  un  tampon  , fait 
avec  un  feutre  roulé , la  couche  de  chaux  dont  les  limes  sont 
recouvertes,  et  de  remplacer  cet  enduit  par  une  couche  de 
graisse,  et  mieux  encore  d'huile  , et  d’emmancher  la  lime  dans 
un  manche  qui  sert  pour  toutes  alternativement.  Le  tailleur 
travaille  assis  ; il  a devant  lui,  entre  scs  jambes,  une  espèce  de 
billot , supportant  un  tas  , sorte  d’enclume  ; le  tas  est  recouvert 
d'une  plaque  de  plomb  sur  laquelle  il  pose  la  lime,  aGn 
qu’elle  ne  se  trouve  pas  en  contact  avec  un  corps  dur.  Il  assu- 
jettit sa  lime  sur  le  plomb , le  manche  tourné  vers  l’estomac,  à 
l’aide  d’une  double  courroie  qui  la  prend  vers  la  pointe  et  vers 
la  queue,  et  dans  laquelle,  par  le  bas  , sont  passés  les  pieds  qui 
appuient  dessus.  Comme  la  lime  n’est  point  plate,  mais  bom- 
bée, et  que  dans  la  position  ordinaire  la  pointe  et  le  côté  de  la 
queue  ne  porteraient  pas  sur  l’appui,  c’est  à l’aide  d’un  mouve- 
ment des  pieds  qu’il  la  fait  basculer  de  manière  à ce  que  l'en- 
droit frappé  porte  toujours  à plomb.  Ainsi,  lorsqu’il  com- 
mence, il  appuie  particulièrement  avec  la  pointe  des  pieds,  ce 
qui  fait  serrer  la  courroie  antérieure  et  fait  par  conséquent 
porter  la  pointe  de  la  lime  ; lorsqu'il  est  parvenu  au  milieu  de 
sa  course,  il  appuie  avec  la  plante  des  pieds;  lorsqu’enliu  il  a 
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dépassé  la  pgtrtie  renflée  et  qu’il  sc  rapproche  du  manche,  il 
appuie  avec  les  talons,  et  alors  la  lime  relève  par  la  pointe,  et 
prend  sou  aplomb  à l’endroit  où  s’opère  la  taille. 

C’est  avec  un  ciseau  tenu  d’une  main , tandis  qu’on  frappe 
de  l’autre  avec  un  marteau  assorti , pesant  environ  un  demi- 
kilogr.  à un  kilogr.  pour  les  tailles  des  petites  limes,  et  deu>£ 
kilogr.  à deux  kilogr.  et  demi  pour  les  grosses,  qu’on  fait  dans 
la  matière  des  entailles  qu’on  nomme  taille.  C’est  en  appuyant 
sur  la  saillie  que  forme  la  dent  qui  vient  d’être  levée  qu’on 
fait  la  seconde  et  les  suivantes  bien  parallèles.  Le  ciseau  doit 
d’abord  fixer  l’attention  ; il  doit  être  fait  avec  le  meilleur  acier 
possible,  ayant  du  corps  et  du  nerf,  car  son  tranchant  est  très 
affilé , et  il  faut  qu’il  résiste  assez  pour  que  l’ouvrier  ne  soit  pas 
contraint  à le  repasser  trop  souvent , surtout  pour  qu’il  ne  s’é- 
mousse pas  au  milieu  d’une  course,  ce  qui  est  toujours  un  _ 
inconvénient  qui  laisse  assez  souvent  des  traces.  Il  ne  faut  pas 
que  ce  ciseau  soit  trop  long  ni  trop  évidé  , car  alors  il  prend  du 
Fig.  66.  67.  fouet  sous  le  coup  de  marteau  , 

et  ce  défaut  est  grave  ; pour  l’é- 
viter on  renfle  le  ciseau  dans  le 
milieu  de  sa  longueur.  11  faut 
que  le  coup  porte  toujours  d’a- 
plomb , c’cst  pourquoi  on  donne 
à ce  ciseau  la  forme  d’un  trian- 

. jt 

gle  isocèle  ou  approchant  ; on 
frappe  sur  le  sommet  qui  est  ar- 
rondi , tandis  qu’il  porte  par  sa 
base.  Comme  cet  outil  est  très  pe- 
tit , nous  allons  donner  en  gran- 
deur naturelle  deux  des  dimen- 
sions les  plus  usitées.  La  fig.  66 
représente  vu  de  face , et  la 
fig.  67,  vu  de  côte,  le  plus  petit 
des  ciseaux;  la  fig.  68  représente  vu  de  face  , et  la  lig.  C9  vu 
de  côté  , le  plus  grand  de  ces  ciseaux , sauf  à en  faire  de  plus 
grands  encore  pour  des  limes  de  commande  qui  sortiraient  des 
dimensions  ordinaires.  Nous  appelons  l’attention  sur  la  ma- 
nière dont  le  tranchant  est  fait  ; on  voit  dans  le  dessin  qu’il  est 
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Fig.  68.  G9. 


plutôt  Ciseau  que  Fermoir  ( voyez  ces  mots);  cependant  du  coté 
de  la  planche  du  ciseau  on  donne  un  coup  de  meule  pour  bien 
aplanir,  bien  dresser  cette  planche;  de  l’autre  côte  le  biseau 
est  plus  prononcé;  le  tranchant  en  doit  être  parfaitement  droit. 
Chacun  a sa  manière  sur  l’inclinaison  à donner  aux  biseaux  : 
quelques  uns  les  font  en  fermoir,  et  alors  la  taille  est  beaucoup 
plus  ouverte  et  moins  profonde.  Les  ciseaux  à deux  biseaux 
égaux  exigent  aussi  que  la  main  qui  tient  le  biseau  soit'beau- 
coup  plus  penchée,  et  alors  le  coup  de  marteau  a moins  de 
force.  L'inclinaison  que  nous  donnons  nous  paraît  être  la  meil- 
leure; elle  peut  varier  entre  20  et  30  degrés,  selon  que  la  taille 
est  rude  ou  douce.  La  trempe  de  ces  outils  doit  être  revenue 
jaune  d’or. 

Nous  avons  vu  plus  haut  qu’on  distingue  plusieurs  sortes 
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de  taille  : nous  allons  les  examiner  en  détail  eu  commençant 
par  la  rude.  La  taille  très  rude  se  fait  rarement;  elle  est  assez 
avantageuse  pour  le  cuivre;  parce  qu’elle  le  débite  très  prompte- 
ment : mais,  sur  le  fer,  elle  ne  va  pas  aussi  hien;  le  métal  étant 
plus  dur,  plus  tenace,  la  dent  ne  s’enfonce  pas  assez  avant  pour 
enlever  assez  de  matière  pour  compenser  la  matière  qui  serait 
enlevée  par  deux  dents  moitié  moins  profondes  ; d’ailleurs,  ces 
limes  très  rudes  sont  promptement  égrenées,  la  partie  tranchante 
des  dents  se  brise,  et  la  lime,  sans  être  blanche,  ne  rend  plus  un 
aussi  bon  service  ; elle  est  rude  à pousser  et  n’enlève  que  peu  de 
fer.  La  mesure  ordinaire  d’une  bonne  taille  rude  est  d’un  mil-, 
limètre  et  demi  d’espacement,  plutôt  plus  que  moins.  Les  limes 
d'une  au  paquet  ont  la  taille  de  deux  millimètres  environ  ; celles 
de  trois  ont  neuf  tailles  par  centimètre.  L’inclinaison  des  tailles 
par  rapport  à l’axe  de  la  lime  est  pour  la  taille  à fond  de  20° 
environ , et  pour  la  taille  de  croisement , qui  est  toujours  bien 
moins  profonde,  de  35°  à Î0°;  quant  à l’inclinaison  des  dents  en 
avant , elle  dépend , comme  nous  l’avons  dit , et  de  l’inclinaison 
du  ciseau  et  de  celle  des  biseaux  : mais  elle  peut  être  arbitrée  à 
60°  terme  moyen. 

Il  y a entre  ces  taille»  rudes  des  tailles  intermédiaires  et  de 
fantaisie;  mais  les  mesures  que  nous  venons  de  donner  sont 
celles  qui  sont  le  plus  généralement  suivies. 

La  taille  bâtarde  n’est  pas  non  plus  uniforme  ; les  mesures  que 
nous  allons  prendre  sont  relevées  sur  des  Urnes  de  Boulland , 
Pupil , Spencer,  Stubs  , fabricants  qui  jouissent  d’une  haute  ré- 
putation. Le  nombre  des  tailles  varie  entre  onze  et  treize  dans 
l'espace  d’un  centimètre;  l’inclinaison  des  tailles  par  rapporté 
l’axe  de  la  lime  est , pour  la  première  course , que  nous  n’appe- 
lons pas  taille  à fond , parce  que,  assez  ordinairement,  pourles 
tailles  bâtardes  et  au-dessous,  les  deux  courses  sont  taillées  à 
fond,*  de  20"  à 25";  l’inclinaison  de  la  course  de  croisement  varie 
entre  30°  et  •40A;  mais  plus  cette  course  est  profonde , plus  elle 
doit  être  inclinée. 

Il  y a une  taille  intermédiaire  entre  la  bâtarde  et  la  demi- 
douce,  mais  qui  porte  toujours  le  nom  de  bâtarde;  elle  est  de  qua- 
torze tailles  au  centimètre,  un  peu  plus,  un  peu  moins;  l'incli- 
naison des  tailles  se  rapporte  aux  mesures  que  nous  venons  de 
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donner  à trop  peu  de  différence  près  pour  que  cela  raille  la 
peine  d’une  mention  particulière  : beaucoup  de  tiers-points  sont 
dans  ce  cas. 

La  demi-douce  a environ  16  tailles  par  centimètre  de  lon- 
gueur lorsque  les  limes  sont  fortes;  pour  les  plus  petites  limes 
cette  taille  est  plus  serrée  et  va  jusqu’à  18  tailles  : la  plupart 
des  tiers-points  moyens  sont  ainsi  taillés.  La  première  course 
n’a  environ  que  20°  d’inclinaison  relativement  à l’aie;  la  course 
de  croisement  est  inclinée  d’environ  50° , quelquefois  un  peu 
moins. 

. La  douce  a environ  25  taille*  par  centimètre  de  longueur. 
Quant  à l'inclinaison  de  ces  tailles  par  rapport  àl’axe  de  la  lime, 
elle  a beaucoup  varié  ; on  la  trouve  beaucoup  plus  grande  dans 
les  limes  anciennes  que  dans  celles  qui  se  font  maintenant.  Les 
deux  courses  se  font  quelquefois  pareilles , toutes  deux  à fond  ; 
mais  la  manière  la  plus  usitée  est  d’incliner  davantage  la  se- 
conde course  que  la  première , qui  peut  être  inclinée  de  15°, 
taudis  que  la  course  de  croisement  l'est  du  double.  Dans  une 
vieille  lime  anglaise  que  nous  avons  dans  la  main,  c’est  au  con- 
traire la  première  course  qui  est  inclinée  de  35°,  tandis  que  la 
seconde  de  croisement  ne  l’est  presque  pas.  Il  n’est  donc  guère 
possible  (l'établir  des  règles  fixes  relativement  à l’inclinaison  de 
la  taille  des  limes  douces  ; en  se  renfermant  dans  les  deux  me- 
sures que  nous  venons  de  donner,  et  qui  ont  été  relevées  sur 
une  lune  sortie  d’une  bonne  fabrique , on  ne  risquera  pas  de 
commettre  une  erreur  sensible. 

Très  douce.  Cette  taille  n’est  faite  que  sur  de  petites  limes , 
et  on  aurait  peine  à se  figurer  à quel  degré  de  ténuité  la  main 
peut  parvenir  sans  le  secours  des  yeux , car  il  est  certaines  tailles 
qui  sont  vraiment  microscopiques  sans  cesser  d’avoir  pour  cela 
toute  la  régularité  désirable.  La  tr  ès  douce  commence  lorsqu'il 
se  trouve  cinq  tailles  par  millimètre  jusqu’à  neuf  et  même  dix 
tailles  au  millimètre  ; ainsi,  assez  communément,  dans  une  lime 
à pivot  qui  n’a  que  cinq  centimètres  de  longueur,  on  peut  comp- 
ter 2,500  coups  de  ciseau , 1 ,000  sur  chaque  face  et  500  sur  le 
seul  champ  qui  est  taillé  sans  être  croisé  : il  y a des  limes  de 
Faivre  encore  plus  fines.  L’inclinaison  des  tailles  par  rapport  à 
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l’axe  de  la  lime  n’est  poiut  déterminée;  cependant, la  course 
de  croisement  est  toujours  plus  inclinée  que  la  première.  Ces 
limes  sont  d’un  prix  assez  élevé  et  ne  sont  pas  comprises  dans 
les  tarifs.  • 

Tailles  particulières.  Le  côté  rond  des  demi  rondes,  les  queues* 
de-rat,,  les  limes  à champs  arrondis,  certaines  feuilles  de  sauge, 
telle  que  celle  représentée  fig.  52,  et  en  général  toutes  les  par- 
ties arrondies,  sont  les  plus  faciles  à tailler;  c'est  la  partie  que 
l’on  abandonne  d’ordinaire  aux  apprentis , à moins  cependant 
qu’on  ne  veuille  avoir  des  produits  hors  ligne.  Dans  la  taille 
rude  et  bâtarde  on  croise  les  tailles  ; dans  la  demi-douce  et  douce 
la  taille  est  simple. 

Dans  une  deini-ronde  il  se  trouve  sept  rangs  de  tailles  qu’on 
nomme  longées  ; l’art  consiste  à les  faire  bien  droites.  Les  espaces 
non  taillés  qui  se  trouvent  entre  ces  longées  sont  remplis  par 
cinq  autres  longées  faites  dans  un  autre  sens  que  les  premières, 
Fig.  70.  et  de  manière  à ce  qu’il  y ait  croisement  sur 
les  extrémités  des  tailles;  la  fig.  70  fera  de 
suite  comprendre  comment  se  placent  les 
tailles  : on  doit  faire  en  sorte  que  les  côtés 
coupants  soient  toujours  profondément  tail- 
lés , et  c’est  pour  cela  qu’on  soigne  toujours 
particulièrement  les  deux  longées  qui  les 
forment. 

■ Cette  même  figure  fera  comprendre  comment  se  taillent  les 
queues-de-rat.  On  a soin  défaire  les  longées  le  plus  droites  pos- 
sible ; mais  comme , entre  ces  longées , faites  sur  un  corps  rond 
par  un  ciseau  droit , il  se  trouve  des  blancs  qui  ne  sont  pas  at- 
teints ou  qui  ne  le  sont  que  légèrement , on  passe  une  lime 
douce  entre  les  longées,  et  on  fait  ensuite  des  secondes,  en  croi- 
sant si  la  taille  est  bâtarde,  dans  le  même  sens  si  la  lime  est 
demi-douce  ou  douce  ; on  voit  peu  de  ces  dernières.  Le  nombre 
des  longées  est  indéterminé  ; j’en  ai  compté  jusqu’à  treize  dans 
une  demi- ronde  Bramah , non  croisée  ; dans  les  queues-de-rat 
il  y a quelquefois  quinze  et  même  dix- huit  longées. 

On  agit  de  meme  pour  toutes  les  surfaces  arrondies. 

* Depuis  quelques  années  on  fait  des  tiers-points  autrement 
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taillés  que  les  anciens;  ccsont  les  scieries  mécaniques  qui  en  ont 
fait  naître  l’idée.  Ces  tiers-points  ne  se  font  bien  qu’à  Paris,  et 
parM.  Schmidt,  qui  en  a fait  le  premier,  et  par  MM.  Boulland 
père  et  fils  qui  les  ont  encore  perfectionnés.  On  a remarqué 
de  tout  temps  que  le  tiers-point  blanchit  très  promptement 
sur  l’angle , tandis  que  sur  ses  trois  faces  la  lime  est  encore 
bonne.  Les  meilleurs  tiers- points,  même  ceux  de  Raoul,  étaient 
sujets  à ce  défaut,  d’autant  plus  grave  que  le  tiers-point  qui  ne 
coupe  plus  par  les  angles  a perdu  la  majeure  partie  de  son  uti- 
lité. Ce  défaut  tient  à la  nature  meme  de  l’outil  qui  présente 
trois  angles  effilés  de  G0°;  la  taille  croisée  vient  encore  ap- 
pauvrir ces  angles,  et,  en  dernier  lieu  , la  trempe,  qui  est  tou- 
jours plus  dure  sur  les  parties  saillantes  et  tranchantes,  les 
rend  fragiles  au  dernier  poiul,  et  tellement  que  souvent, 
après  un  ou  deux  coups,  le  tiers- point  laisse  engagées  dans 
l’augle  rentrant  qu'il  a produit  les  dents  de  ses  arêtes  : la  lime, 
venant  ensuite  à frotter  sur  ces  dents  très  dures  , est  sur-le- 
champ  mise  hors  de  service  , quelle  que  soit  d’ailleurs  sa  bonté. 
Ce  défaut  persistera  encore  dans  beaucoup  'd’emplois  du  tiers- 
point  ; mais  pour  le  limage  des  scies , qui  est  sa  principale  des- 
tination , il  est  désormais  réparé.  En  effet , il  n’est  point  néces- 
saire que,  l’angle  du  tiers-point  soit  absolument  coupant  pour 
qu’une  scie  soit  bien  limée:  il  est  au  contraire  avantageux 
qu’il  ne  le  soit  point,  car  un  angle  coupant  fera  un  autre  angle 
rentrant  aigu  , et  la  sciure  s'engagera  et  tiendra  opiniâtrement 
dans  cet  angle  , ce  qui  empâte  la  scie.  Mais  si  l'angle  rentrant 
est  un  peu  arrondi  au  fond,  la  sciure  ne  pourra  pas  s’y  presser, 
elle  s'échappera  au  fur  et  à mesure,  et  la  dent  ne  sera  jamais 
engorgée.  C’est  d’après  cette  idée  que  MM.  Roulland  procèdent, 
au  lieu  de  faire  les  angles  de  leurs  tiers  points  coupants,  ils 
adoucissent  ces  angles , non  point  de  manière  à former  un  champ 
plat , mais  bien  un  arrondi  qu’ils  passent  sur  la  pierre  pour 
qu’il  soit  bien  doux;  puis,  avant  île  tailler  les  côtés  du  tiers- point, 
ils  font  sur  chacun  des  arrondis  une  taille  droite,  transversale,  à 
peu  près  d’un  deini-doucc.  Les  trois  angles  arrondis  ainsi  taillés, 
ils  s’occupent  de  la  taille  des  côtés  qu’ils  fout  simple,  non  croi- 
sée , et  inclinée  de  âO».  Les  extrémités  de  cette  taille,  qui  est  de 
'24  à 20  tailles  au  centimètre,  viennent  se  raccorder  avec  la  taille 
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transversale  des  angles , de  manière  que  la  taille  transversale 
semble  être  la  continuation  de  la  taille  inclinée.  Ces  tiers- points 
ront  tellement  bien  exécutés  que  ce  n’est  qu'en  y regardant  dé 
très  près  qu’on  peut  reconnaître  en  quoi  ils  diffèrent  des  tiers- 
points  ordinaires  : cette  modification  triple  la  durée  de  l’outil 
sans  en  augmenter  le  prix. 

Après  la  taille  on  plonge  de  nouveau  les  limes  dans  le  bain 
de  chaux,  afin  qu’elles  ne  se  rouillent  pas  pendant  le  temps  qui 
s’écoule  entre  cette  opération  et  la  trempe. 

Trempe.  Voici  une  opération  très  importante  et  qui  ne  peut  se 
faire  pour  les  limes  de  la  même  manière  qu’elle  se  fait  pour  les 
autres  outils  qui  ont  la  faculté  d’être  repassés.  Dans  les  outils 
tranchants,  la  partie  mince  qui  se  trouve  à l’extrémité  des  biseaux 
serait  certainement  désaciérée  et  mal  trempée  si  on  ne  laissait 
ces  biseaux  plus  épais  qu’ils  ne  le  seront  lorsqu’ils  seront  affilés. 
C’est  en  les  usant , lors  du  repassage , qu’on  arrive  à retrouver 
l’acier  pur  et  bien  trempé  qui  se  trouve  dans  l’intérieur.  La 
lime  se  trouve  placée  dans  des  circonstances  absolument  diffé- 
rentes ; il  faut  que  l’acier  le  plus  dur,  le  plus  parfait,  se  trouve 
à l’extérieur.  Si  on  la  trempait  comme  à l’ordinaire , toutes  ses 
aspérités,  ses  dents , seraient  désaciérées,  brûlées , criquées.  On 
doit  donc  avoir  recours  à d’autres  moyens  pour  lui  rendre  le 
carbone  qu’elle  a perdu  à l’extérieur  lors  du  forgeage,  et  il  est 
à remarquer  que  mieux  elle  aura  été  forgée , plus  il  sera  néces- 
saire de  lui  rendre  ce  carbone  , parla  raison  qu’un  bon  forgeage 
aura  dispense  d’un  émoulage  profond  qui  aurait  enlevé  la  par- 
tie désacicrée , et’aussi  pour  parer  aux  pertes  que  l’acier  pour- 
rait éprouver  pendant  la  trempe.  D’une  autre  part,  les  limes 
saisies  par  le  contact  immédiat  de  l’eau  froide  seraient  plus  su- 
jettes à se  voiler  et  à se  fendiller.  Il  est  donc  urgent  d’employer 
d’autres  moyens,  nécessités  par  la  nature  exceptionnelle  de  l'ou- 
til. Il  y a plusieurs  méthodes  ; nous  les  feroiis  connaître , parce 
que  nous  ne  saurions  faire  un  choix  entre  elles , chacun  pré- 
tendant que  la  sienne  est  la  mejlleure , et  que  la  question  n’est 
pas  encore  jugée. 

Les  Anglais  dans  toutes  leurs  fabriques  revêtent  leurs  limes 
d’un  enduit  avant  de  les  tremper  ; cet  enduit  varie  ; voici  la  com- 
position de  celui  employé  à Sheflield , centre  de  cette  fabrica- 
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tion.  On  fait  une  pâte  arec  de  la  lie  de  bière , de  la  corne  rnpée, 
du  vieux  cuir,  de  la  suie  calcinée , un  peu  de  crottin  de  cheval, 
de  l’argile  en  petite  quantité  et  du  sel  de  cuisine.  Lorsque  ce 
mélange  a la  consistance  de  bouillie,  on  l'étend  sur  les  limes , 
soit  avec  une  brosse , soit  en  les  y trempant. 

A l’occasion  de  cette  préparation  nous  ferons  observer  qu’elle 
est  absolument  celle  qui  convient  à la  trempe  en  paquet,  si  l’on 
remplace  le  crottin  de  cheval  par  un  peu  de  sel  ammoniac.  La  - 
râpuredecorneet  les  vieux  cuirs  venant  à se  fondre  forment  au- 
dessus  du  mélange  une  couche  qui  permet  jusqu’à  un  certain 
point  de  laisser  le  paquet  ouvert  : nous  en  avons  fait  l’épreuve 
qui  a bien  réussi. 

La  composition  employée  dans  beaucoup  de  fabriques  fran- 
çaises est  plus  simple  t parties  égales  de  levure  de  bière  et  sel 
matin  , un  peu  d’un  prussiate  quelconque.  Quelques  fabricants 
ont  la  précaution  de  frotter  d’ail  les  objets  avant  de  les  revêtir 
de  la  couche  d’enduit.  Qaelle  que  soit  la  méthode  employée  , 
on  doit  faire  sécher  l’enduit  ( à cet  effet , on  le  range,  d’après  un 
ordre  déterminé,  sur  des  chevilles  en  fer  plantées  dans  le  mur 
de  la  forge  au-dessus  du  feu.  C’est  alors  qu’on  s’occupe  de  la 
trempe. 

Le  feu  étant  alimenté  de  charbon  de  bois  ou  de  coke , ou  de 
ees  deux  matières  mélangées,  et  le  vent  étant  donné  largement 
et  pas  trop  fort,  le  trempeur  met  chauffer  d’abord  tes  premières 
Urnes  mises  sur  le  séchoir;  il  a soin  que  le  chauffage  soit  bien  uni- 
forme ; il  ôte  et  remet  au  feu  plusieurs  fois , et  à l’instant  où  la 
rouge  les  envahit,  il  les  fourre  soit/lans  un  tas  de  sel  de  cui- 
sine , soit  dans  un  tas  de  battilures  humides , placées  à proxi- 
mité dans  Un  coin  du  foyer  ; quelques  trempeurs  négligent  cette 
opération  ^soutiennent  qu’elle  ne  sert  à rien. 

Lorsque  la  lime  est  arrivée  à peu  près  au  degré  de  chaleur 
convenable  , le  trenrpeur  la  retire  encore,  et  la  bf>rnoie  pour  vé- 
rifier si  elle  n’aurait  pas  pris  une  courbure  vicieuse.  Si  ce  dé- 
faut existe , il  la  dresse  entre  les  mâchoires  d’un  gros  étau  garni 
de  longues  mordaches  en  plomb , ou  bien  encore  en  la  posant  A 
plat  sur  ces  mordaches , et  en  frappant  dessus  avec  un  petit  mar- 
teau en  plomb  ; il  remet  au  feu , et  puis,  immédiatement,  fait 
l'immersion  dans  l’eau  de  sa  cuve , en  tenant  la  lime  la  pointe 
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en  bas  dans  une  position  verticale.  Les  trompeurs  prétendent 
que  la  vieille  eau , qui  contient  en  dissolution  les  matières  .dont 
'enduit  est  formé , est  meilleure  pour  la  trempe.  Si  donc  on 
avait  une  grande  quantité  de  limes  à tremper  on  devrait  avoir 
plusieurs  cuves  , afin  que  l’eau  eût  le  temps  de  refroidir,  tandis 
qu’on  tremperait  dans  les  autres  : dès  que  l'eau  n’est  plus  froide 
la  trempe  perd  de  sa  qualité. 

On  ne  trempe  pas  les  queues  , et  si  on  les  a trempées  par  in- 
advertance ou  par  suite  d’un  système  à soi , il  faut  les  faire  re- 
venir tout-à-fait. 

Après  la  trempe,  les  limes  sont  trop  sales  pour  être  livrées  dans 
cet  état , on  les  nettoie  donc  en  les  brossant  à grande  eau , ou 
en  se  servant  de  gratte-brosses , ou  bien  encore , dans  les  grandes 
fabriques,  en  les  passant  sur  un  cylindre  de  cardes , en  les  in- 
clinant suivant  le  sens  des  tailles  ou  à peu  près.  Lorsqu’elles 
sont  nettoyées , on  les  fait  sécher  promptement , on  les  fait 
tremper  dans  de  l’huile  d'olive,  on  le»  empaille  ou  ou  les  met 
en  papier,  et  c’est  dans  cet  état  qu'elles  sont  livrées  au  débitant. 
Ainsi  sc  fait  actuellement  cette  fabrication  importante. 

Prix  des  limes.  Déterminer  le  prix  exact  des  limes  n’est  pas 
une  chose  facile , et  cependant , comme  elle  est  absolument  né- 
cessaire à connaître , il  faut  bien  en  dire  quelque  chose  ; car,  en 
définitive  , c’est  toujours  pour  parvenir  à la  vente  que  se  fait  le 
travail.  Chaque  fabricant  a ses  prix,  et  ces  prix  individuels  sont 
sujets  à varier.  Les  limes  Raoul  ont  joui  long-temps  d’une  grande 
réputation,  méritée  à tous  égards,  puisque  ces  limes  surpas- 
saient en  bonté  tout  ce  que  les  Anglais,  les  Allemands  et  les 
Suisses  ont  pu  faire  ; aussi  les  ouvriers  les  payaient-ils  volontiers 
un  prix  double,  ou  à peu  près,  du  taux  ordinaire.  Depuis,  les 
produits  n’étant  plus  les  mêmes,  les  successeurs  furent  contraints 
de  baisser  les  prix.  Maintenant  cette  fabrique  paraît  vouloir  se 
relever,  et  les  limes  marquées  Raoul  aine  pourront  reprendre 
faveur  ; mais  toujours  est-il  qu’il  n’est  guère  possible  d’établir 
un  prix  d’après  cette  fabrique  qui  n’a  pas  suivi  une  marche 
constante.  Les  limes  marquées  Pupil,  ou  Forges  de  Fulcain,  sont 
j usteinent  estimées;  leur  prix  est  assez  élevé,  mais  l’exécution  est 
satisfaisante.  Les  limes  Saint- Bris  ont  beaucoup  perdu  de  leur  ré- 
putation; et  plusieurs  autres  noms  qui  avaient  paru  avec  hon- 


• Digitized  by  Google 


# 


LIME.  233 

netir  lors  de  l’Exposition  de  1827  n’ont  point  jeté  le  même  éclat 
en  1834.  Nous  avons  sous  les  yeux  un  grand  nombre  de  tarifs, 
et  nous  ne  savons  auquel  donner  la  préférence.  Ceux  de  Shef- 
field  ne  peuvent  nous  servir  de  guide,  puisque  le  droitde  douane 
change  ce  prix  ; et  le  choix  parmi  les  prix  de  nos  fabricants  nous 
semble  d’autant  plus  difficile  que  nous  ne  pouvons  conscien- 
cieusement donner  des  tarifs  qui  ont,  quelques  uns  du  moins  , 
dix  ans  de  date.  Nous  pensons  que  dans  cette  incertitude  il  con- 
vient de  donner  le  plus  nouveau , et  de  préférer  au  tarif  d’une 
fabrique  qui  finit,  celui  d’une  fabrique  qui  s’élève  avec  des  con- 
ditions de  durée  et  de  succès.  C’est  donc  le  tarif  de  MM.  Boul- 
Umd , rue  llocbechouart , n°  31 , à Paris , qui  nous  fournira  les 
prix  sur  lesquels  on  pourra  à peu  près  se  baser  : il  faut  faire  at- 
tention qu’il  s’agit  de  douzaines  de  limes  d'acier  fondu , et  que 
ce  prix  n’est  point  celui  du  détaillant , mais  bien  celui  du  fa- 
bricant. 11  faut  faire  aussi  attention  que  la  longueur  d’une  lime 
se  compte  à partir  de  la  tête  jusqu’au  tiers  ou  à la  moitié  de 
la  queue. 

LIMES  3/4  , 4/4,  1/2  rondes , rondes  d'entrée , à fourchettes  et 
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LIMES  plate-a-main , a arrondir,  feuille  de  sauge,  à pignon , 
olive , barbochc , à coulisse , fendantes  , à egalir  et  à char- 
nières. 

, * 
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Demi-douces. 

Douces, 

de  1 à 4 

4 fr.  50  c. 

5 fr. 

» C. 

G fr.  50 

4 1/2 
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25 
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50 
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» 

7 

M 

8 

50 

6 

7 

40 

8 

30 

10 

50 

7 

10 

20 

11 

50 

15 

n 

8 

13 

»> 

15 

50 

19 

50 

9 

19 

50 

24 

» 

30 

M 

10 

24 

• i 

30 

» 

36 

M 

11 

30 

n 

, 36 

» 

42 

H 

12 

36 

«i 

42 

■ 

48 

» 

13 

45 

H 

55 

»> 

65 

M 

14 

55 

» 

65 

» 

75 

M 

15 

66 

n 

80 

II 

90 

M 

IG 
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Pour  les  limes  taille  très  douce  et  pour  celles  d’une  longueur 
plus  grande  que  IG  pouces,  les  prix  sont  débattus:  elles  ne  se 
font  d’ailleurs  que  sur  commandes.  Le  prix  des  limes  rudes  au 
paquet  a été  établi  plus  haut. 

Marques  des  limes.  Nous  l’avons  dit , presque  toutes  les  mar- 
ques ont  été  contrefaites , et  il  en  est  résulté  une  confusion  telle 
qu’on  a été  contraint  de  faire  souvent  une  contre-marque  de 
l’autre  côté  de  la  lime  pour  s’y  reconnaître.  Cependant  les  limes 
françaises  qui  sont  marquées  en  toutes  lettres  sont  moins  sujet- 
tes à induire  en  erreur  que  les  limes  marquées  anglaises  qu’ou 
a falsifiées  sans  aucune  pudeur.  Les  limes  marquées  Boulland , 
Monmouccau , Masseau,  Pupil,  Raoul , Stubs,  etc.,  peuvent  in- 
spirer toute  confiance.  Quant  à la  marque  Spencer , avec  un  Z 
couché  et  un  premier  quartier  de  lune , elle  a été  contrefaite 
plusieurs  fois.  Il  y a à peuplés  dan-i  ce  moment  cent  marques 
différentes  sur  les  limes  du  commerce  ; il  nous  est  impossible  de 
faire  meution  de  toutes , et  cela  d’autant  plus  que  la  majeure 
partie  se  compose  de  fleurons , de  lettres  initiales  couronnées 
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ou  autrement  ornées;  tout  ce  que  nous  pouvons  faire  c’est  tic 
citer  quelques  noms  de  fabricants  qui  ont  eu  une  célébrité  asser 
répandue  , et  dont  plusieurs  sont  encore  en  possession  de  la  con- 
fiance publique:  ce  sont  MM.  Abat  ,.  Morlière  et  Dupeyron , 
à Pamiers  (Arriège);  Dessoyc  et  Paintendrc , à Brevannes 
(•Haute  Marne)  (I);  Coaltar  aîné  et  compagnie , à Molshein 
(Bas-Rhin);  Léon  Talabot,  à Toulouse;  Rttffié  fils,  à Foix 
(Arriége)  ; Garfigou , Massan  t et  compagnie,  à Toulouse  (Haute- 
Garonne)  ; Leclerc  et  Deqnenne , à Raveau  (Nièvre);  Rivais- 
Gincta  (Aude)  ; Renette  et  compagnie,  à Paris;  Gonrjon-de-la- 
Planchc , au  Cholet  (Nièvre)  ; Gttenan  père  et  fils , à Thiers 
( Puy-de-Dôme)  ; Rémond,  à Versailles;  Mttsscau  et  Roitin  , A 
Paris;  Pnpil , id.;  Béranger  et  Petit , à Orléans;  Frichti  de  Brye, 
à Saint-Etienne;  Sôudiy  et.  Berqaiot , id.  ; Rayot , à Montbé- 
liard ; Maillard , à Salins  (Doubs);  Froid,  Ambnuter , Dumont , 
à Paris. 

Considérations  générales.  Les  limes  taille  rude  sont  compara- 
tivement plus  chères  que  les  tailles  plus  douces  , parce  qu’elles 
s’usent  plus  promptement.  Pour  limer  les  fers  aciéreux  et  l’a- 
cier on  doit  préférer  la  lime  bâtarde.  La  lime  douce  est  celle 
qui  dure  le  plus  long-temps.  Les  grandes  limes  sont  plus  coû- 
teuses que  les  moyennes,  c’est-à-dire  qu’à  prix  égal , deux  lime* 
moyennes  feront  plus  de  profit  qu’une  grande. 

Quand  on  achète  une  lime  on  doit  faire  attention  à la  marque, 
à la  taille,  et  la  bornoyerpour  s’assurer  qn’elle  n’est  point  voiléé 
ou  gauche  ; on  doit  la  regarder  attentivement  et  s’efforcer  de 
découvrir  les  criques  ou  les  gerces  s’il  en  existe.  Quelques  ou- 
vriers cassent  le  bout  des  limes  pour  voir  le  grain  de  l’acier; 
mais  les  marchands  ne  permettent  cette  épreuve  que  lorsqu’il 
s'agit  de  l’achat  d’un  grand  nombre. 

Si  on  a la  faculté  d’essayer  une  lime  avant  d'en  acheter 
un  grand  nombre,  on  doit  huiler  un  peu  la  lime  avant 
de  s’en  servir,  l’essayer  d’abord  sur  le  cuivre , puis  sur  le 
fer,  puis  sur  la  fonte  douce,  puis  sur  l’acicr.  Au  fur  et  à me- 
sure qu’on  essaie  une  lime,  ou  doit  la  Jtornoycr  à contre-dents 
par  la  pointe.  Si , dans  les  tailles  rude  et  bâtarde,  on  aperçoit 

(i)  Actuellement  Gérard  t\  Uielol. 
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beaucoup  de  points  gris , c’est  qüe  la  lime  est  trop  sèche , et 
que  les  dents  se  sont  cassées.  Ces  limes  vont  encore  quelque 
temps  tant  que  la  cassure  est  vive , mais  après,  elles  ne  valent 
plus  rien.  4 * * 

C’est  une  économie  de  ne  pas  user  les  limes  trop  à fond;  sur 
la  fin  de  leur  emploi,  elles  ne  rendent  plus  le  même  service.  Le 
temps  d’un  bon  ouvrier  est  encore  plus  cher  que  les  limes,  et 
on  perd  beaucoup  de  temps  et  on  fait  de  mauvais  ouvrage  avec 
une  lime  à demi  usée. 

On  ne  doit  point  employer  les  limes  douces  sans  les  humecter 
avec  de  bonne  huile,  et  l’on  doit  renouveler  cette  huile  toutes 
les  fois  qu’il  le  faut,  c'est-à-dire  lorsque  la  limaille  reste  après 
la  lime.  En  se  servant  de  ces  limes,  il  faut  les  essuyer  de  temps 
à autre,  afin  d’en  faire  tomber  h\  limaille.  Quand  elles  sont 
encrassées  on  les  nettoie  avec  la  gratte  brosse  ; mais  cette  opéra- 
tion est  longue  ; il  vaut  mieux  mettre  le  soir  les  limes  tremper 
dans  une  eau  de  savon  très  forte  ou  dans  une  eau  de  potasse  ; 
le  lendemain  matin  on  les  retrouve  parfaitement  décrassées. 

Retaille  des  limes.  Généralement  parlant  on  ne  retaille  point 
les  limes:  les  avis  sont  partagés  sur  l'opportunité  de  cette  opé- 
ration; nous  connaissons  des  ateliers  dans  lesquels  on  fait  re- 
tailler, et  dont  les  directeurs , gens  judicieux  et  économes  , mé- 
ritant toute  confiance,  prétendent  qufiî  y a bénéfice  à suivre 
leur  exemple.  A cettffet,  ils  n’emploient  que  des  limes  en  acier 
fondu  et  de  première  qualité.  11  y a un  calcul  à faire  sur  la  gran- 
deur que  doivent  avoir  les  limes  qu’on  donne  à retailler  : plus 
les  limes  sont  fortes,  plus  l’avantage  est  sensible  ; et  nous  pen- 
sons que,  pour  les  petites  limes , il  y aurait  si  peu  de  bénéfice  à 
le  faire,  si  toutefois  il  y en  avait,  qu’il  vaut  mieux  y renoncer,  la 
valeur  de  la  matière  n’entrant  que  pour  peu  de  chose  dans  ces 
sortes  de  limes.  Les  limes  retaillées  sont  nécessairement  plus 
grêles  que  les  limes  neuves  , puisqu'elles  perdent  toute  la  pro- 
fondeur des  premières  tailles  et  même  davantage. 

La  première  chose  à faire  c’est  de  recuire  la  lime  , non  seu- 
lement pour  la  détremper , mais  encore  pour  adoucir  la  ma- 
tière. Ce  recuit  doit  être  fait  avec  prudence,  et  l’on  doit  se  ser- 
vir de  fours  semblables  à ceux  dont  nous  avons  parlé  plus  haut 
lorsqu’il  a été  question  de  la  forge  des  limes.  Lorsque  les  limes 
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sont  recuites,  on  les  passe  sur  les  meules  pour  en  faire  disparaître 
les  tailles,  en  les  tenant  d’abord  en  travers  et  puis  ensuite  en 
long.  Dans  les  petits  ateliers  on  lime,  et  on  tire  de  longueur  jus- 
qu’à ce  que  les  anciennes  tailles  soient  absolument  disparues  ; 
on  enduit  d’eau  de  chaux  , puis  on  taille,  et  l’on  trempe  abso- 
lumen  t de  la  même  manière  que  l’on  ferait  pour  les  limes  neuves, 
en  veillant  surtout  à ce  que  l’enduit  destiné  à réparer  les  pertes 
de  carbone  soit  ahondaut  et  prenne  bien  partout.  Si  on  craignait 
que  l’acier  eût  beaucoup  perdu,  on  ferait  un  paquet  qu’on  se 
contenterait  de  laisser  deux  ou  trois  heures  au  feu , et  qu’on 
tremperait  comme  il  a été  dit  plus  haut.  Tout  le  restant  de  l’o- 
pération a lien  comme  pour  les  limes  neuves. 

Prix  de  la  retaille.  Chacun  a scs  prix  ; nous  allons  prendre  un 
terme  moyen  : 4 


Limes  au  paquet , des  un  et  des  deux < . 1 fr.  » c. 

Idem  . des  trois.  1 20 


Bâtardes , 6 centimes  1/4  par  chaque  ponce  (27  millimètres) 
ou  25  centimes  pour  0,108  (4  pouces) , et  ainsi  de  suite  jusqu’à 
une  longueur  de  0,189  (7  pouces). 

Idem , depuis  0,189  (7  pouces)  jusqu’à  0,324  (I  pied)  15  cen- 
times par  54  millimètres  ou  7 centimes  1/2  par  chaque  espace 
de  27  millimètres  en  plus. 

Idem  au-dessus  de  324  millimètres  (1  pied),  1 2 centimes  1 /2 
par  chaque  pouce  en  plus. 

Demi-douces,  au-dessous  de  0"', 189  (7  pouces),  9 centimes  par 
chaque  pouce  (27  millimètres). 

Idem,  de  0m,189  (7  pouces)  à O”1, 324  (1  pied),  1 2 centimes  1 /2 
par  chaque  pouce  (27  millimètres).  » 

Douces  , au-dessous  de  0"‘,189  (7  pouces),  11  centimes  1^2 par 
chaque  pouce. 

Idem  , de  Om,l89à  Om,324,  12  centimes  1/2  par  chaque  pouce. 

Idem , au-dessus  de  O”, 324,  prix  débattu,  mais  approchant 
les  prix  ci-dessus. 

On  obtient  ordinairement  sur  les  grandes  quantités  une  re- 
mise de  5 p.  10O. 

En  comparant  ces  prix  avec  ceux  des  limes  neuves  que  nous 
avons  donnés  plus  liaul , on  peut  calculer  l’avantage  qui  doit 
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résultée  de  la  retaille.  Mous  ferons  observer  que  les  prix 
d’achat  devront  être  élevés  puisqu’ils  ne  sont  pas  les  prix  des 
débitants  , et  que  ceux  de  la  retaille  restent  toujours  les  mêmes 
pour  le  mai  cliand  comme  pour  le  consommateur  qui  ne  fait  re- 
tailler que  quelques  limes,  ce  qui  est  encore  à l'avantage  de  la 
retaille. 

LIE  SOURDE,  lime  garnie  d’un  dosseret  en  plomb  qui  amor- 
tit les  vibrations  et  rend  le  son  moins  fort. 

HMES  A BOIS.  On  lime  fort  bien  les  bois  avec  les  limes  neuves 
ordinaiies,  mais  elles  avancent  peu  l’ouvrage,  et  ce  n’est  que 
pour  finir  qu’on  peut  s’en  servir.  Ou  fait  des  limes  moins  chères 
qui  sont  spécialement  destinées  à travailler  sur  les  bois , et  qu’on 
nomme  Rdpcs  ou  Écouennes , selon  leur  taille.  Les  râpes  figu- 
rent les  limes  à taille  rude , les  écouennes  celles  â taille  douce. 
Les  râpes  sont  presque  toutes  faites  en  fer,  et  trempées  ensuite 
en  paquet  ; les  grosses  écouennes  se  font  de  la  même  manière  ; 
mais  assez  ordinairement  les  moyennes,  et  toujours  les  petites, 
sont  faites  en  acier.  La  maison  Saint-Bris  , ü’Amboise , a long- 
temps joui  de  la  réputation  de  fournir  de  bonnes  râpes.  Depuis 
quelques  années  la  faveur  du  puhhc  s’est , à tort  ou  à raison  , 
retirée  pour  sc  porter  ailleurs,  sans  adopter  spécialement  aucune 
manufacture.  Dans  les  râpes  sont  compris  cesoulilssans  manche, 
râpes  d’un  bout,  écouennes  de  l’autre,  qui  servent  aux  cordon- 
niers et  dans  d’autres  professions. 

Les  râpes  affectent  particulièrement  quatre  formes,  1°  la 
plate , qui  lui  doune  absolument  l’extérieur  d’une  lime  plate  à 
main  ; comme  pour  cette  lime,  la  taille  n’a  lieu  que  sur  les  deux 
faces;  l’un  des  champs  est  taillé  en  écouenne,  l’autre  champ  est 
uni;  2“  la  demi-ronde  , qui  ressemble  aux  limes  demi-rondes, 
mais  qui  est  généralement  plus  plate;  3°  la  queue-de-rat  qui  est 
plus  rarement  employée  ; 4°  eufin  le  tiers-point , qu’on  ne  fait 
presque  que  sur  commande. 

La  taille  des  râpes  est  rude  ou  petit-rude  ; elle  ne  sc  fait  pas, 
comme  celle  des  limes,  avec  un  ciseau,  mais  avec  un  burin  trian- 
gulaire présenté  incliné  , un  des  angles  eu  dessous.  Ce  burin  , 
sous  l'effort  du  marteau  , pénètre  dans  la  matière  et  soulève  un 
ergot  qui  est  la  dent.  Les  lignes  de  dents  ne  sont  pas  inclinées 
par  rapport  à l’axe  de  la  râpe,  et  l’on  fait  presque  toujours. 
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quelle  que  soit  la  largeur,  neuf  dents  de  frout , sauf  à les  faire 
plus  profondes  et  plus  espacées  pour  les  râpes  fortes  et  larges  , 
et  à les  faire  moins  profondes  et  plus  rapprochées  sur  les  râpes 
plus  petites.  La  rangée  de  dents  qui  suit  la  première  et  qui  en 
est  plus  ou  moins  éloignée  , selon  la  grosseur,  doit  être  dispo- 
sée de  manière  à ce  que  les  dents  ne  se  trouvent  pas  situées  les 
unes  derrière  les  autres,  mais  soient  un  peu  en  quinconce. 
Dans  toute  la  longueur  de  la  râpe,  on  fera  soixante-dix  rangées 
sur  chaque  face  ; il  n’y  a que  pour  les  très  petites  râpes  qu’on 
s’écarte  de  ce  nombre  en  le  restreignant  : dans  toutes  les  autres 
le  nombre  de  dents  doit  être  de  1260,  un  peu  plus,  un  peu  moins, 
quelle  que  soit  la  grandeur  de  la  râpe.  Dans  les  demi-rondes  on 
fait , en  outre , avec  le  ciseau , une  rangée  de  tailles  ordinaires 
sur  chacun  des  angles , et  du  côté  rond  les  rangées  sont  de 
onze  dents  dans  le  large  de  la  râpe  ; mais  si , comme  cela  a 
toujours  lieu  , la  râpe  est  d'entrée  , c’est-à-dire  moins  large  par 
sa  pointe , on  restreint  le  nombre  des  dents  à cinq , pour  éviter 
d’avoir  à les  faire  plus  petites  : ce  qui  ne  doit  avoir  lieu  dans 
aucun  cas.  La  taille  des  râpes  qucucs-de-rat  peut  se  faire  à l’or- 
dinaire ; mais  ce  n’est  pas  la  meilleure  méthode  ; il  vaut  mieux 
suivre  celle  des  serruriers  : on  prend  un  fer  petit-carillon  ou 
carillon  moyen  , selon  que  l’on  veut  que  la  queue-de-rat  soit 
grosse  ou  menue , puis  avec  un  ciseau  à tailler  les  limes  ou  tout 
autre  ciseau  à froid  , on  lève  un  ergot  sur  chacun  des  quatre 
angles  du  barreau  : on  le  met  alors  au  feu  et  on  le  fait  rougir 
sur  toute  sa  longueur  bien  également  -,  il  suffit  qu’il  soit  rouge 
foncé.  Dans  cet  état  on  le  pince  d’un  bout  dans  un  étau , et  de 
l’autre  avec  de  fortes  tenailles  , puis  on  le  tord  plus  ou  moins; 
usais  toujours  assez  pour  que  les  hélices  que  formeront  les  carres 
soient  assez  rapprochées  pour  que  les  rangées  .de  dents  ne  soient 
point  trop  espacées  les  unes  des  autres;  il  se  fera  de  lasorteune 
espèce  de  vis  à quatre  filets  qui  sera  dentée  sur  les  quatre  filets; 
après  quoi  on  lime  les  deux  bouts , celui  pris  dans  l'étau  en 
forme  de  queue , l’autre  qui  doit  faire  la  pointe  un  peu  en  ar- 
rondissant Cette  râpe  peut  servir  dans  cet  état;  mais  si  on  veut 
qu’elle  ait  plus  de  durée,  il  faudra  la  mettre  dans  le  paquet  avec 
les  autres , afin  quelle  reçoive  la  même  trempe.  Si  l'on  veut 
que  la  râpe  ait  de  l’entrée,  il  faudra  s’y  prendre  dès  le  principe 
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et  donner  au  carillon  employé  une  forme  pyramidale.  Les  tiers- 
points  râpes  sont  taillés  au  ciseau  sur  leurs  trois  angles , de  même 
que  nous  l’avons  dit  pour  les  demi-rondes.  Puis,  chacune  des 
trois  faces  est  taillée  à dents  avec  le  burin  triangulaire.  Chaque 
rangée  est  composée  d'un  nombre  de  dents  déterminé  par  la  lar- 
geur des  côtés , nombre  qui  diminue  toujours  vers  la  pointe , 
afin  que  les  dents  ne  changent  point  de  grosseur. 

Les  ccoaenncs  sont  taillées  avec  le  ciseau  à tailler  les  limes  ; 
les  tailles  ne  sont  point  inclinées  à l’axe  de  la  lime  ; on  ne  fait 
des  tailles  que  sur  trois  côtés,  le  quatrième  devant  rester  uni. 
La  taille  bâtarde  est  la  plus  grosse , la  bâtarde  moyenne  la  plus 
usitée  , la  demi-douce  encore  assez  fréquente  ; mais  on  en  voit 
peu  de  douces , à moins  qu’elles  ne  soient  destinées  à des  usagés 
particuliers.  On  n’est  point  dans  l’habitude  de  graisser  les  éeouen- 
nes  avant  de  s’en  servir.  On  doit  les  secouer  et  les  brosser  de 
temps  à autre  dans  le  sens  des  tailles  ; quant  à la  fabrication  et 
à la  trempe,  rien  de  particulier  ne  les  distingue  des  limes  ordinai- 
res. Les  grosses  écouenncs  des  fabricants  de  peignes  se  font  à la 
lime  et  sont  trempées  en  paquet.  Ce  ne  sont  pas  communément 
les  fabricants  de  limes  qui  les  font , mais  les  ouvriers  eux-mêmes. 
Il  y en  a-  qu’on  ne  trempe  pas  ; quand  elles  ne  coupent  plus,  on 
les  ravive  avec  le  tiers-point , et  c’est  particulièrement  dans  ce 
cas  que  les  tiers-points  lioulland,  â angles  ronds,  peuvent  ren- 
dre un  bon  service. 

LIMEUR,  l’ouvrier  qui  se  sert  particulièrement  de  la  lime; 
on  le  nomme  ajusteur  (voy.  ce  mol  ) lorsqu’il  est  parvenu  à 
être  très  expert  dans  sa  partie.  Dans  les  grands  ateliers,  les 
ouvriers  sc  divisent  en  trois  classes  : les  forgerons , les  tour- 
neurs , les  limeurs-ajustcurs.  Le  grand  art  du  limeur  est  de  pro- 
duire des  surfaces  parfaitement  planes.  Autrefois  on  sc  servait 
d’un  suspensoir  dont  le  nom  nous  échappe , ce  qui  n’est  pas 
d’un  intérêt  majeur,  puisqu’on  ne  l’emploie  plus,  pour  tenir  la 
lime  bien  horizontale  en  limant:  nous  rapportons  ce  fait  qui  est 
caractéristique,  pour  faire  comprendre  qu’une  des  conditions 
les  plus  importantes  est  que  la  lime  soit  teinte  dans  une  posi- 
tion horizontale  pendant  qu’on  la  pousse.  C’est  là  en  grande 
partie  tout  le  talent  du  limeur.  Voici  quelle  doit  être  la  posi- 
tion du  limeur  , telle  qu’on  l'enseigne  dans  les  écoles  d’arts  et 
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métiers.  L'ouvrier , placé  devant  l’étau , qui  doit  être  à la  hau- 
teur du  coude,  a la  jambe  gauche  en  avant,  la  droite  un  peu 
retirée  en  arrière  ; il  tieDt  la  lime  des  deux  mains,  la  droite  au 
manche  , la  gauche  à la  pointe  ; la  main  gauche  n’est  pas  seu- 
lement destinée  à appuyer  sur  le  bout  de  la  lime , elle  doit  aussi 
la  supporter  ; les  bras  et  la  tète  doivent  être  tenus  droits.  Dans 
cette  position  ce  ne  sont  pas  seulement  les  Lras  qui  poussent  la 
lime  , mais  les  reins  et  la  jambe  droite  concourent  à cette  action. 
Il  ne  faut  pas  conduire  la  lime  droit  devant  soi , il  faut  l’obliquer 
de  droite  à gauche  ; par  ce  moyen  elle  acquiert  du  mordant 
et  ne  broute  pas  sur  le  fer.  Pendant  cette  opération , il  ne  faut 
pas  plus  appuyer  d’une  main  que  de  l’autre,  car  alors,  au 
beu  de  produire  une  surface  plane  , on  en  produit  une  inclinée 
du  côté  où  l’on  a le  plus  appuyé.  Quand  on  a limé  pendant  un 
certain  temps  dans  le  sens  que  nous  venons  d’indiquer,  on  se 
tourne  de  manière  à ce  que  les  traits  nouveaux  croisent  les  pre- 
miers faits,  ou  bien,  s’il  s’agit  de  petits  fers,  on  les  retire  de  l’étau 
et  on  les  y replace  dans  un  sens  opposé.  Si  on  a une  lime  qui 
fasse  bien  le  ventre,  on  peut,  en  prenant  ainsi  le  fer  de  tous  les 
côtés , et  en  croisant  toujours,  produire  des  surfaces  très  droites. 
Pour  limer  en  arrondissant,  lorsque  la  pièce  n’est  pas  trop 
grande,  on  la  prend  de  la  main  gauche,  et,  si  elle  est  courte,  on 
la  saisit  dans  un  étau  à main,  et  on  lime  de  la  main  droite  le 
fer  appuyésur  un  bois  pris  dans  l’étau  qu'on  nomme  esti  bois.  On 
ne  doit  pas  toucher  avec  les  doigts  les  surfaces  qu’on  est  en  train 
de  limer,  parce  que  la  lime  ne  reprend  bien  qu'aprè»  deux  ou 
trois  courses  , ce  qui  fait  uuc  perte  de  temps.  Gomme  on  le  voit, 
la  théorie  de  cet  art  est  bien  peu  de  chose  , il  n’en  est  pas  ainsi 
de  la  pratique  : les  bons  limeurs  se  comptent  ; on  n’en  trouve 
pas  partout  ; cinq  et  six  ans  d'apprentissage  ne  les  produisent 
pas  infailliblement,  si  la  nature  n’a  point  d’ailleurs  doté  l’ap- 
prenti d’un  coup  d’œil  juste  , d’une  main  nerveuse  et  légère  à 
la  fois.  Paulin  Desormeaux.  « 

LIMON.  ( Construction .)  On  appelle  ainsi,  dans  un  escalier, 
les  pièces  inclinées,  en  bois  ou  en  pierre,  dans  lesquelles  s’en 
castre  ordinairement  l’une  des  extrémités  des  marches , 
l’autre  extrémité  étant  set  liée  dans  les  murs  qui  fouirent  le 
poiu  tour  de  la  cage  d’escalier.  / oir  Escalilh. 

vu.  *'  16 
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LlMOSlNAGE,  LimoSinerie.  ( Construction .)  On  donne  ordi- 
nairement ce  nom,  principalement  à Paris  et  dans  les  environs, 
aux  parties  de  maçonnerie  en  moellon,  ou  autres  matériaux  à 
peu  près  de  même  nature  /lourdes  en  mortier,  par  la  raison  que, 
dans  les  grands  travaux,  elles  sont  exécutées  par  des  ouvriers, 
qu’on  distingue  sous  le  nom  de  Limousins , et  qui,  en  effet, 
viennent  en  grande  partie  des  environs  de  Limoges.  Lestnaron- 
nerics  IiourdéeS  en  plâtre  , ainsi  que  les  autres  ouvrages  faits 
avec  cette  dernière  matière,  sont  an  contraire  exécutés  ordinai- 
rement par  des  ouvriers  auxquels  on  donne  exclusivement 
le  nom  de  maçons,  et  dans  quelques  pays  celui  de  plâtriers. 

LIN.  (Agric.)  Lin  uni  usitritissinium.  C’est  la  plante  de  ce  genre 
qui  donne  la  filasse  la  plus  fine,  et  dont  on  se  sert  le  plus  ordi- 
nairement pour  la  fabrication  du  linge.  Il  se  plaît  dans  une 
terre  profonde  , friable  , plutôt  légère  que  compacte,  et  riche 
en  humus;  il  réussit  mieux  sur  les  lieux  élevés  et  les  coteaux: 
que  dans  les  pays  plats.  La  propreté  du  terrain  est  une  condi- 
tion indispensable  à la  réussite.  Plus  on  a mis  de  soins  à le  pré- 
parer, moins  le  sarclage  est  dispendieux  par  la  suite.  Ce  sar- 
clage est  un  des  soins  les  plus  importants,  caria  plante  doit 
être  entièrement  délivrée  de  ces  mauvaises  herbes  qui  pour- 
raient l’inquiéter  dans  sa  végétation.  Dans  la  Flandre  française,' 
où  la  culture  du  lin  a été  portée  au  plus  haut  degré  de  perfec- 
tion , on  le  sarcle  trois  ou  quatre  semaines  après  qu’il  a été 
semé.  Sa  tige  est  haute  alors  d’environ  4 centimètres.  Une  nom- 
breuse rangée  de  femmes  et  d'enfants , qui  ont  quitté  leurs 
souliers  pour  ne  pas  meurtrir  la  plante  naissante,  enlèvent 
toutes  les  herbes  à la  main  , et  donnent  au  terrain  une  légère 
culture  à l’aide  d'une  petite"  bouc.  L’opération  se  renouvelle 
au  bout  de  huit  jours , et  aussi  souvent  qu’il  est  nécessaire. 

Le  terrain  étant  bien  labouré  et  fumé,  on  peut  semer  le  lin 
aussitôt  que  les  gelées  ne  sont  plus  à craindre.  Comme  il  n’oc- 
cupe le  terrain  qu’une  petite  partie  de  l’annce , on  peut  le  cul- 
tiver connue  première  production  et  comme  CullùrC  dérobée. 
Après  le  lin  précoce,  on  sème  des  choux  -navets,  du  millet,  des 
haricots,  etc.  On  sème  le  lin  tardif  après  des  vesces  fauchées 
eo  vert,  des  choux-navets  et  des  betteraves.  Il  y a un  lin  d’hi- 
ver qui  se  sème  en  Lombardie  vers  le  20  septembre  et  se  récolte 
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an  commencement  de  juin.  Il  faut  de  20  à 30  décalitres  de  se- 
mence par  hectare;  on  lierse  le  terrain  et  on  passe  le  rouleau. 
Il  faut  semer  épais , le  plant  étant  petit  et  ramena  ; c’est  le 
moyen  d'obtenir  un  lin  effilé  et  menu,  qui  donne  de  meil- 
leure filasse.  Il  serait  trop  clair  au-dessous  de  20  décalitres  par 
hectare. 

Pour  avoir  une  filasse  de  bonne  qualité  , on  arrache  le  lin 
aussitôt  que  les  graines  sont  formées  dans  les  capsules  ; on  di- 
minue l’adhérence  de  la  filasse  à la  partie  ligneuse  de  la  tige  , 
soit  en  faisant  macérer  les  plantes  dans  l'eau , soit  en  les  expo- 
sant sur  un  pré  à l'influence  atmosphérique.  Le  rapport  en 
filasse  varie  de  300  à 500  kilog.  par  hectare  , suivant  la  bonté 
de  la  culture  et  la  variété  cultivée.  Le  lin  de  Russie  et  de  Riga 
est  celui  qui  se  distingue  le  plus  par  la  longueur  de  sa  tige,  le  pe» 
tit  nombre  de  ses  bi anches  latérales,  et  surtout  par  la  finesse  et 
l’abondance  de  son  tissu.  On  regarde  connue  une  condition  es- 
sentielle de  la  réussite  du  lin  â Riga,  l'obligation  d’en  renou- 
veler la  semence  tous  les  deux  ou  trois  ans  , en  la  tirant  direc- 
tement de  la  Livonie  , de  la  Courlande  ou  de  la  Lithuanie. 
Mais  Thaer , M.  de  Doinhasle  et  autres  agronomes  , regardent 
comme  hors  de  doute  qu’on  ne  puisse  , par  d’autres  procédés 
de  culture  et  de  récolte  que  ceux  usités,  récolter  en  France 
d’aussi  bonne  graine  qu’en  Russie. 

En  efFet,  le  lin  se  semant  très  épais,  ne  donne  que  des  plants 
étiolés  et  des  grains  avortés  et  mal  nourris  ; et  comme  on  l’ar- 
rache en  vert,  pour  obtenir  une  filasse  plus  fine  et  plus  souple, 
la  graine  n’a  pas  le  temps  de  mûrir.  Le  lin  qu’on  laisse  parve- 
nir à sa  complète  maturité  donne  8 1/2  à 11  hectolitres  de 
graine  par  hectare.  Lt^jônne  graine  est  arrondie  , luisante, 
lourde,  s’enflamme  promptement , et  pétille  sur  les  charbons 
ardents.  Celle  qui  n’est  pas  mûre  est  légère,  terne  et  plus  apla- 
tie. Il  est  bon  , suivant  Thaer,  de  la  conserver  pendant  deux 
ans , et  quelques  personnes  pensent  même  qu’èlle  est  d’autant 
meilleure , qu’èllc  est  plus  vieille.  Le  commerce  du  lin  en  fi- 
lasse et  de  la  graine  de  lin  est  une  source  de  richesse  pour  les 
parties  septentrionales  de  la  France.  Pendant  long-temps,  les 
Hollandais  ont  eu  la  fabrication  exclusive  des  huiles  de  lin  de 
toute  l’Eutope.  Soulxkge  JBodin. 

i6. 
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LINGOT,  LINGOT  IL  RE.  ( Technologie.)  Les  métaux  sus- 
ceptibles île  se  fondre  à une  température  plus  ou  moins  élevée 
peuvent  être  coulés  dans  des  moules , où,  par  conséquent , on 
leur  donne  les  différentes  formes  sous  lesquelles  ils  doivent  être 
ouvrés  ou  employés;  mais,  pour  la  facilité  de  leur  transport  ou 
de  leur  einmagasinemcnt , on  les  coule  souvent  dans  des  cavi- 
tés le  plus  ordinairement  pyramidales,  quelquefois  semi-cylin- 
driques, arrondies  ou  non  à leurs  extrémités.  Quand  ces  cavités 
sont  creusées  dans  le  sable,  comme  pour  la  fonte,  on  obtient, 
suivant  leur  dimension  , des  gueuses  ou  des  gueusets;  quand 
elles  le  sont  dans  une  masse  de  fonte  ou  de  fer,  les  pièces  de 
métal  prennent  le  nom  de  lingots  , et  les  vases  celui  de  l/ngo- 
tières. 

Dans  la  plupart  des  cas,  les  lingotières  sont  formées  d’une 
masse  de  fonte,  dans  laquelle  est  pratiquée  une  cavité  que  l’on 
remplit  de  métal  fondu;  daus  quelques  autres,  la  lingotière  est 
formée  de  deux  pièces , dans  chacune  desquelles  est  creusée  la 
moitié  de  l’épaisseur  du  lingot , et  qui  se  réunissent  par  le 
moyen  d’un  nombre  convenable  de  liens  en  fer;  à l’une  des 
extrémités , se  trouve  un  jet  pour  la  coulée.  Dans  le  premier 
cas,  le  métal  est  coulé  à moule  ouvert,  sa  surface  supérieure 
est  irrégulière  , suivant  la  contraction  ou  la  dilatation  que  le 
métal  éprouve  eu  se  solidifiant;  dans  le  second,  les  deux  sur- 
faces sont  semblables , mais  il  existe  des  rebarbes  sur  les  deux 
côtés  du  lingot. 

Le  métal  fondu  doit  être  assez  chaud  pour  bien  se  répandre 
dans  la  lingotière  , que,  dans  certains  cas,  il  faut  chauffer  pour 
obtenir  de  bons  lingots,  le  métal  subitement  refroidi  devenant 
très  aigre.  lia  lingotière  doit  être  parfaitement  sèche,  parce  que 
sans  cela  le  métal  chaud  serait  projeté  avec  violence  à une  dis- 
tance plus  ou  moins  considérable. 

Pour  que  le  lingot  sorte  facilement  de  la  lingotière  , il  faut 
toujours  que  la  ca\  ité  soit  légèrement  évasée  vers  la  partie  su- 
périeure; on  facilite  eucore  sa  séparation  en  frottant  «ta  lingo- 
tière  avec  de  la  graisse  ou  un  linge  huilé. 

Lorsqu'au  lieu  de  couler  un  métal , on  verse  dans  une  lingo- 
tière un  alliage  de  deux  ou  d'un  plu»  grand  nombre  de  mé- 
taux dont  la  densité  est  assez  différente , il  arrive  souvent  que 
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toutes  les  parties  du  lingot  ne  renferment  pas  les  même  propor- 
tions de  chacun  d’entre  eux.  11  se  fait  alors  une  liquation  d’où 
il  résulte  un  alliage  de  la  plus  grande  partie  du  métal  le  plus 
dense  avec  une  faible  proportion  du  moins  dense  , qui  occupe 
le  fond  , et  un  autre  dans  des  rapports  inverses,  qui  se  trouve  à 
la  partie  supérieure.  (Yoy.  Li<jUATios.)Sans  aucune  fraude,  et 
par  le  fait  seul  de  cette  circonstance,  des  lingots  peuvent  ofl’rir 
des  parties  dont  le  titre  soit  de  beaucoup  inférieur  à celui  qu’il 
devrait  présenter;  mais  le  titre  moyen  se  retrouve  dans  la 
masse.  Il  en  est  tout  autrement  dans  les  lingots  fonrrrs , qui 
sont  formés  à la  surface  d’un  alliage  à un  titre  élevé  , et  qui , 
dans  l’intérieur  contiennent  une  portion  à bas  titre,  ou  même 
une  masse  plus  ou  moins  considérable  d’un  métal  dont  la  va- 
leur est  infiniment  au-dessous  de  celle  de  l’alliage.  Ce  n’est 
que  pour  des  alliages  de  métaux  précieux  que  cette  fraude  est 
pratiquée. 

Un  lingot  de  cuivre  ou  d’alliage  à bas  titre,  soutenu  par  des 
fils  au  centre  de  la  lingotière  , et  recouvert  d’un  alliage  à un 
titre  élevé  , que  l’on  y coule  ensuite,  a été  presque  générale- 
ment employé  par  les  fraudeurs  ; mais  le  genre  d’escroquerie 
mis  en  usage  dans  ces  derniers  temps  par  l’un  d’entre  eux  , et 
qui  consistait  à introduire  des  lames  de  plomb  minces  dans  le 
métal,  après  l’avoir  coulé  dansla  lingotière,  était  beaucoup  plus 
dangereux  pour  le  commerce  que  celui  des  lingots  fourrés  or- 
dinaires , car  toutes  les  fois  que  l’on  sciait  le  lingot  on  pouvait 
reconnaître  à la  première  vue  la  nature  de  ceux-ci,  tandis  que 
le  plomb  ne  pouvait  être  bien  aperçu  que  par  la  différence  de 
teinte  produite  par  la  sulfuration  des  deux  métaux,  en  mouil- 
lant la  surface  sciée  avec  de  l’hydrosulfate  d’ammoniaque;  en 
fondant  des  lingots  fourrés  au  cuivre  , le  titre  général  de  la 
fonte  était  au-dessous  de  ce  qu’avait  indiqué  l’essai  fait  sur  des 
portions  détachées  des  coins  et  de  divers  points  de  la  surface  ; 
et  si  le  lingot  était  mis  au  creuset  avec  un  certain  nombre  d’au- 
tres , dont  il  ne  formât  pas  une  fraction  trop  petite,  la  diffé- 
rence sur  le  titre  pouvait  encore  éclairer  sur  la  nature  du  lin- 
got, tandis  que  pour  ceux  qui  étaient  fourrés  au  plomb  , la 
fonte  même  des  lingots  seuls  fournissait  le  titre  indiqué  par 
l’essai , le  plomb  en  s'oxydant  passant  dans  le  creuset  ; la 
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fraude  ne  pouvait  donc  être  aperçue  si  la  quantité  de  plomb 
était  peu  considérable,  et  c’est  ce  qui  a\ait  lieu  dans  une  af- 
faire qui  a occupé  les  tribunaux  il  y a quelques  mois. 

Les  marchands  d’or  et  d’argent  ne  devraient  donc  pas  se 
borner  à faire  prendre  des  échantillons  d’essais  sur  les  surfaces 
extérieures,  il  faudrait  scier  ou  couper  les  lingots,  et  les  méca- 
niciens rendraient  un  grand  service  à ce  genre  de  commerce  en 
lui  fournissant  un  moyen  simple,  facile  et  économique  de  per- 
cer de  part  en  part  un  lingot , l’essai  fait  sur  la  matière  retirée 
de  l’intérieur  ne  devant  offrir  aucune  différence  avec  celui  de 
l’extérieur.  H.  Gaultier  df.  Claibri. 

LINTEAU.  (Construction.)  Traverse  horizontale,  soit  en  bois, 
soit  en  pierre  , soit  en  fer  , qui  forme  la  partie  supérieure  des 
haies  de  porte  ou  de  croisée  lorsque  cette  partie  n’est  pas  appn- 
tvilléc  en  arc  , ou  en  m.ate-dande.  On  place  quelquefois  aussi 
des  linteaux  en  fer  sous  des  platebandes  en  pierre,  pour  les 
soulager. 

LIQUATION.  ( Métallurgie .)  Quand  deux  ou  plusieurs  mé- 
taux combinés  ensemble  ont  une  densité  ou  uu  degré  de  fusi- 
bilité très  différents , l’alliage  fondu  abandonné  à lui-même 
et  refroidi  très  lentement,  se  sépare  souvent  en  plusieurs  con- 
ciles, qui  offrent  de  très  grandes  différences  de  composition  ; 
par  exemple,  d’une  manière  très  marquée  les  alliages  d’or  ou 
d’argent  et  de  cuivre  ; cet  effet  est  même  tellement  prononcé 
pour  les  bas  titres  de  ces  derniers,  que  pour  des  lingots  d’argent 
à 400/1000,  quelle  que  soit  la  rapidité  avec  1 quelle  la  masse'  se 
refroidisse,  la  séparation  a toujours  lieu,  même  daus  les  parties 
les  plus  minces,  comme  les  bavures  des  lingolières. 

Cette  propriété  ne  permet  pas  d’obtenir  un  lingot  à titre  uni- 
forme, et,  suivant  sa  composition,  le  titre  est  plus  élevé  au  cen- 
tre ou  aux  surfaces  ; pour  le  titre  de  400/1000,  par  exemple,  on 
trouve  des  différences  de  C0  à 80/1000,  et  en  se  représentant  le 
lingot  comme  formé  de  couches  qui  se  relèvent  vers  jes  bords f 
les  titres  les  plus  élevés  se  trouvent  dans  les  diverses  couches 
extérieures,  et  les  moins  élevés  dans  la  couche  centrale;  de  sorte 
que  si  l’on  attaque  la  masse  dans  ces  points  , le  titre  sera  le 
même  ; il  sera  moins  élevé  dans  les  points  h h b,  fig.  71,  et  plus 
élevé  , au  contraire,  en  c c c. 
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Les  lingots  au-dessus 

de  oOO/lOOO  offi  cnt  une 
disposition  inverse. 

Le  bronze  se  liquatc 
aussi  quand  il  est  en  bain, 
et  le  brassage  de  la  masse 
est  necessaire  au  moment 
d’une  coulée  pour  éviter 
éot  effet  autant  que  possible.  (Voy.  ]\Ioni  ments  en  bronze) 
Considérée  sous  ce  point  de  vue,  la  liquation  offre  des  incon- 
vénients dans  plusieurs  opérations  des  arts  , et  ne  saurait  pré- 
senter d'utilité  ; mais  on  profite  avec  avantage  de  la  différence 
de  fusibilité  des  éléments  de  quelques  alliages  pour  en  opérer 
la  séparation  plus  ou  moins  complètement. 

Lorsque,  pendant  la  révolution  française,  la  dévastation  des 
églises  amena  la  fonte  des  cloches  , on  commença  d’abord  par 
des  opérations  que  nous  décrirons  au  mot  Moncmvnts  en 
bronze  , pour  en  extraire  une  grande  quantité  de  cuivre  , et  il 
resta  des  alliages  très  riches  en  étain , mais  qui  ne  pouvaient 
servir  à presque  aucun  usage,  à cause  de  leur  fragilité  et  de  leur 
teinte  fausse.  M.  Bréant  s’occupa  d’en  séparer  une  portion  de 
cuivre  et  d’étain,  et  y parvint  par  la  liquation. 

Le  cuivre  ne  fond  qu’à  27°  du  pyroinètre  de  Wedgewood.  à 
peu  près  1458°  C.  ; les  alliages  de  plomb  à 322°,  et  l’étain  à 
267°  C.  ; plusieurs  alliages  d’étain  et  de  plomb  fondant  entre 
170  et  l80“,  il  en  résulte  que  si  une  action  chimique  ne  rete- 
nait ces  métaux,  ils  pourraient  se  séparer  les  uns  des  autres  avec 
une  grande  facilité  à des  températures  convenables;  il  n’en  est 
pas  tout-à-fait  ainsi  à cause  de  la  combinaison  dans  laquelle  ils 
sont  engagés , mais  la  grande  différence  de  leur  degré  de  fusi- 
bilité en  fera  cependant  séparer  une  portion. 

Si  l’on  place  un  alliage  semblable  à celui  que  nous  considé- 
rons, sur  la  sole  inclinée  d’un  four  à réverbère  chauffé  à une 
température  peu  élevée,  la  masse  commencera  bientôt  à ressuer 
de  toutes  parts  , des  gouttelettes  du  métal  s’écouleront  sur  la 
sole  , et  se  succéderont  avec  rapidité  ; si  on  les  fractionne,  on 
trouvera  que  les  premières  parties  qui  passent  sont  des  alliages 
de  diverses  proportions  d'étain  et  de  plomb,  que  leur  plus 
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grande  fusibilité  détermine  à se  séparer  d’abord  ; bientôt  après 
cVstde  l'étain  pur  qui  se  trouvera  mis  en  liberté  ; plus  tard  ce 
métal  contiendra  du  cuivre , et  si  l’on  arrête  l’opération  , la 
masse  qui  restera  sur  la  sole  sera  beaucoup  plus  riche  en  cuivre 
qu’au  commencement  de  l’opération  ; la  liquation  ne  serait 
plus  possible  ; on  la  peut  traiter  alors  par  le  procédé  d'oxyda- 
tion, et  c’est  de  cette  manière  que  M.  Bréant  a tiré  un  parti  très 
utile  de  masses  extrêmement  considérables  d’alliages  que  l’on 
avait  abandonnées  parce  qu’on  ne  savait  en  tirer  aucun  parti. 

Par  suite  de  ce  travail , une  autre  application  de  la  liquation 
a été  faite  à la  purification  de  l’étain  employé  pour  la  fabrica- 
tion du  fer  blanc;  l’étain  du  commerce,  qui  renferme  de  petites 
quantités  de  plomb  et  de  cuivre,  soumis  à l’action  d'une  tempé- 
rature peu  élevée,  sur  une  sole  inclinée,  fournit  d’abord  de  l’é- 
tain plombifère,  ensuite  de  l’étain  fin,  que  l’on  réunit  dans  un 
bassin  de  réception.  Il  reste  sur  la  sole  une  petite  quantité  d’al- 
liage de  cuivre  et  d’étain  moins  fusible. 

Depuis  très  long-temps,  on  appliquait  la  liquation  au  traite- 
ment du  cuivre  argentifère  ; après  l’avoir  fondu  avec  trois  fois 
autant  de  plomb , ou  en  formait  des  pains  coniques  que  l'on 
soumettait  à l'action  de  la  chaleur;  le  plomb  entraînait  l'argent, 
et  il  restait  du  cuivre  en  masse  poreuse  ; ici  l’argent  en  faible 
proportion  ne  pouvait  être  enlevé  que  par  la  grande  quantité 
de  plomb  que  renfermait  l’alliage. 

On  pourrait  faire  d’autres  applications  importantes  de  ce 
procédé.  H.  Gaultier  de  Claobrt. 

LIQUIDES.  ( r/iys .)  La  gravitation  à laquelle  obéissent  tous 
les  corps  fait  non  seulement  que  les  liquides  tendent  à se  rap- 
procher du  centre  de  la  terre,  mais  que  deux  masses  liquides 
se  précipiteraient  l’une  vers  l’autre  si  la  pesanteur  terrestre  ne 
les  clouait  pour  ainsi  dire  à la  surface  de  ce  globe.  Cette  attrac- 
tion existe  aussi  bien  entre  deux  masses  liquides  de  même  na- 
ture qu’entre  deux  masses  liquides  de  nature  différente.  Ce  rap- 
prochement de  deux  masses  liquides  pourrait  être  opéré  en 
plaçant  les  vases  qui  les  supportent  à l'extrémité  de  balanciers 
horizontaux  portés  sur  des  pivots  offrant  peu  de  frottement,  et 
en  équilibrant  les  balanciers  au  moyen  de  contre-poids.  La  pe- 
santeur terrestre  ne  peut,  grâces  à cette  combinaison,  empêcher 
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la  rotation  des  balanciers  , et  ne  produit  qu’une  pression  et  un 
frottement  légers  sur  les  pivots. 

La  gravitation  s’exerce  aussi  entre  les  parties  d'une  même 
masse  liquide.  Ainsi  la  terre  pourrait  être  entièrement  liquide, 
et  toutes  ses  molécules  tendraient  à converger  vers  un  point  in- 
térieur de  cette  masse,  qu'on  appellerait  le  centre  de  gravité  de 
la  terre.  Par  l’effet  de  cette  tendance  générale  vers  le  centre,  la 
surface  d’une  pareille  masse  liquide  isolée  s’arrondirait  en 
sphère  ; si , comme  la  terre  , la  masse  en  question  tournait  sur 
elle-même,  elle  jouirait  d’une  force  centrifuge,  s’aplatirait 
vers  ses  pôles  , et  se  renflerait  à l’équateur,  au  lieu  de  conser- 
ver la  forme  sphérique. 

Toute  masse  d’eau  tend  à prendre  une  telle  courbure  à sa 
surface.  Dans  l’Océan,  la  Méditerranée,  les  grands  lacs,  cette 
courbure  est  évidente  ; elle  est  d’autant  moins  sensible  que  le 
volume  d’eau  est  resserré  dans  un  plus  petit  espace.  Les  riviè- 
res dont  les  bords  sont  plats,  et  dont  on  peut,  par  conséquent, 
reconnaître  la  surface  par  le  simple  regard,  qnand  on  place  son 
ceil  au  niveau  de  l’eau  , les  rivières  présentent  une  courbure 
très  sensible  dans  le  sens  de  leur  largeur  ; mais  cet  effet  ne  tient 
pas  à la  convergence  vers  le  centre  de  la  terre  ; il  dépend  du 
frottement  des  eaux  contre  les  bords,  frottement  qui  diminue 
la  vitesse  de  l’eau. 

L’attraction  particulière  exercée  sur  l’Océan  par  les  grandes 
masses  continentales  qu’il  baigne  , et  qui  s’élèvent  au-dessus  de 
son  niveau , attraction  qui  fait  partie  de  l'attraction  générale 
exercée  par  le  globe  entier,  doit  faire  monter  le  niveau  de 
cette  mer  dans  le  voisinage  des  côtes.  Ces  déviations  partielles  à 
la  forme  générale  d’un  sphéroïde  aplati,  qui  résulterait  de  la 
gravitation  centrale  et  de  la  force  centrifuge,  si  elles  existaient 
seules,  sembleraient  au  premier  abord  devoir  nuire  à la  mar- 
che des  navires , en  leur  opposant  une  sorte  de  plan  incliné 
montant  vers  la  terre  ferme;  mais  les  navires  sont  eux-méines 
sollicités  par  cette  attraction  des  côtes , et  l’inclinaison  du  ni- 
veau de  la  mer  n’a  dès  lors  aucune  influence. 

Lu  vertu  de  la  pesanteur,  les  substances  liquides  contenues 
dans  des  vases  tendent  constamment,  avons-nous  vu,  à descendre 
vers  le  centre  de  la  terre.  Concevons  une  masse  liquide  divisée 
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en  tranches  infiniment  minces,  de  l’épaisseur  d’uuc  molécule, 
depuis  la  surface  jusqu’au  fond  du  rase.  La  couche  liquide  qui 
est  à la  surface  pèse  de  tout  son  poids  sur  la  couche  immédiate- 
ment inférieure  qui , à son  tour,  transmet  celte  pression  à celle 
qui  est  au-dessous  d’elle  , et  en  outre  agit  directement  sur  celle- 
ci  par  son  propre  poids.  De  meme  la  troisième  couche  transmet 
à la  quatrième  les  pressions  exercées  par  les  deux  premières,  en 
ajoutant  à cette  pression  transmise  l’action  directe  de  son  poids, 
de  sorte  que  chaque  couche  est  de  plus  en  plus  pressée  à mesure 
que  l’on  descend  vers  le  fond  du  vase , où  la  pression  est  à son 
maximum. 

Si,  au  fieu  d'un  liquide,  nous  mettons  dans  un  vase  du  sable 
ou  toute  autre  matière  solide  en  poussière  ténue  , nous  aurons 
le  même  effet  d’augmentation  de  la  pression  depuis  la  surface 
jusqu’au  fond , mais  les  liquides  nous  offrent , en  outre , une 
circonstance  particulière.  C’est  que  non  seulement  chaque  mo- 
lécule tend  à descendre  sous  l’action  de  la  pesanteur  et  des 
pressions  qu’exercent  sur  elles  les  couches  supérieures  , mais 
qu’elle  tend  aussi  à s’échapper  dans  toutes  les  directions  pour 
obéira  l’action  particulière  de  ces  couches  supérieures.  Aussi, 
tous  les  points  de  la  paroi  interne  du  vase , et  tous  ceux  des 
corps  qui  sont  immergés  dans  la  masse  liquide,  éprouvent-ils, 
tout  aussi  Lien  que  les  points  du  fond,  de  la  part  des  molécules 
qui  les  touchent,  une  pression  égale  à celle  qui  anime  ces  parti- 
cules elles-mêmes. 

Comment  cette  pression  s’exerce-t-elle  ? Du  nombre  infini 
de  chemins  que  peut  suivre  chaque  particule  de  liquide  qui  tou- 
che , ou  la  paroi,  ou  les  corps  immergés  , quel  est  celui  qu’elle 
tend  à suivre?  Dans  quelle  direction  presse-t-clle  cette  paroi? 
Voilà  ce  qui  nous  reste  à examiner.  Si  une  particule  liquide 
pressait  obliquement  la  paroi , elle  glisserait  sur  celle-ci,  connue 
ferait  une  bille  de  billard  appuyée  obliquement  sur  le  tapis.  Si 
donc  ou  suppose  qu'il  soit  question  d’une  mas.'e  liquide  en  repos, 
la  particule  liquide  devra  presser  la  paroi  dans  une  direction 
perpendiculaire  à cette  paroi  elle-même. 

Si  la  paroi  considérée  est  en  contact  avec  des  particules  liquides 
exerçant  la  même  pression,  et  par  conséquent  situées  chacune  à 
égale  distance  de  la  surface  , la  pression  totale  éprouvée  par  fa 
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paroi  sera  proportionnelle  à son  étendue  et  à la  profondeur  à 
laquelle  elle  est  située.  Sur  les  parois , au  contraire , la  pression 
exercée  en  chaque  point  variant  avec  la  profondeur  de  ce  point, 
une  portion  donnée  de  la  surface  ne  sera  pas  pressée  propor- 
tionnellement à son  étendue. 

Chaque  molécule  liquide  peut , avons-nous  dit , s’échapper 
dans  toutes  les  directions  ; si  vous  lui  présentez  un  tube  descen- 
dant, ouvert  à son  extrémité  et  vide  de  liquide,  une  molécule  m 
se  précipitera  dans  ce  tube  , et  suivra  ainsi  une  direction  oppo- 
sée à celle  de  la  pesanteur.  Quant  aux  molécules  liquides  soule- 
vées, comme  elles  auront  rempli  la  portion  du  tube  inférieure  au 
niveau , alors  il  y aura  équilibre  entre  la  pression  que  cette 
colonne  de  liquide  soulevée  exerce  du  haut  en  bas  sur  la  molé- 
cule ni,  et  la  pression  que  fait  exercer,  de  bas  eu  haut,  à la 
même  molécule,  le  liquide  environnant. 

Fermez  le  tube  en  question  ù son  extrémité  inférieure  par 
une  plaque  , une  molécule  n’en  exercera  pas  moins  sa  pression 
de  bas  en  haut,  et,  nepouvant  s’élever  dans  le  tube  fermé,  sup- 
portera la  plaque  si  elle  n’est  pas  trop  pesante. 

On  conçoit  que  chaque  point  du  corps  d’un  navire  ou  d’un 
bateau  qui  est  plongé  dans  l’eau  éprouve  , de  la  part  de  ce 
liqu  ide  , une  pression  perpendiculaire  à la  paroi,  et  dont  l’in- 
tensité varie  avec  la  profondeur  du  point  pressé.  Sur  le  dessous 
du  navire  la  direction  de  la  pression  sera  donc  dirigée  de  bas 
en  haut. 

Le  caractère  le  plus  remarquable  de  la  pression  exercée  par 
les  masses  liquides  en  repos,  c’est  qu’un  filet  d’eau  aussi  mince 
que  possible  , nous  dirions  même  une  simple  ligne  de  molécules 
placées  les  unes  au-  dessus  des  autres,  s’il  était  possible  de  t’iso- 
ler, presse  un  point  donné  avec  tout  autant  d’énergie  que  le  fe- 
raient une  infinité  de  filets  semblables,  agissant  tous  ensemble 
sur  le  même  point,  de  telle  sorte  que  si  vous  concevez  deux  vases 
ayant  le  même  fond  et  contenant  de  l’eau  à la  même  hauteur , 
mais  dont  l’un  va  en  s’élargissant,  aussi  rapidement  que  vous  le 
vopdrez,  depuis  le  fond  jusqu’en  haut,  et  dont  l'autre  se  ré- 
trécit subitement  à partir  du  fond  potrv  ne  former  qu’un  canal 
infiniment  étroij,  ces  deux  masses  liquides  si  différentes  en 
poids  exerceront  sur  les  fonds  égaux  la  même  pression.  De 
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même,  sur  les  points  des  parois  latérales,  placées  à la  même  pro- 
fondeur sous  la  surface  de  l’eau,  dans  l’un  ou  l’autre  vase,  la 
pression  sera  égale  de  part  et  d’autre.  Ce  fait,  qu’on  a appelé  le 
Paradoxe  hydrostatique,  s’explique  par  cette  considération,  que 
chaquefilet  liquide  est  en  équilibre  avec  les  autres;  que  chacun 
d’eux  pèse  tout  Autant  qu’il  presse , de  telle  sorte  que  les  autres 
filets  ont  à lutter  par  leur  pression  contre  le  poids  qu’il  leur 
faut  soutenir;  qu’alors  le  filet  en  question  consomme  autant 
d’effet  qu'il  tend  à en  produire  : on  conclut  de  là  qu’on  peut 
supprimer  ce  filet  sans  nuire  à l'effet  général  sur  le  fond , et 
on  arrive  ainsi  à supprimer  par  la  pensée  tous  les  filets , moins 
un  , qui  à lui  seul  agit  sur  la  couche  du  fond,  tout  autant  que 
l’eussent  fait  tous  les  filets  à la  fois. 

Contre  les  parois  verticales  les  molécules  liquides  pressent 
dans  une  direction  horizontale.  La  pression  exercée  en  un  point 
de  ces  parois  tend  à renverser  le  vase,  et  le  ferait  marcher  dans 
le  sens  de  cette  pression,  s’il  était  flottant  à la  surface  de  l'eau, 
ou  porté  sur  un  pivot  ; mais  comme  il  y a un  point  de  la  paroi 
latérale  du  vase  qui  est  opposé  à celui  que  nous  venons  de  con- 
sidérer, et  qui  éprouve  une  pression  de  même  intensité  et  diri- 
gée dans  un  sens  absolument  contraire , ccs  deux  pressions  se 
neutralisent.  Percez  le  vase  dans  l’un  des  deux  points,  le  li- 
quide s'écoulera  par  cet  orifice  , ne  pourra  plus , par  consé- 
quent, presser  le  vase  en  ce  point , et  la  pression  qu’éprouve  le 
point  opposé  fera  mouvoir  le  vase.  C’est  ainsi  qu’on  peut  faire 
avancer  un  bateau  au  moyen  d’un  tonneau  rempli  d’eau  qu’on 
a placé  sur  ce  bateau,  au-dessus  du  niveau  de  l’eau  extérieure, 
vers  une  des  extrémités,  et  dont  le  liquide  s’écoule  par  une 
ouverture  pratiquée  du  côté  de  la  proue  ou  de  la  poupe.  C’est 
ainsi  qu’on  fait  tourner  les  tourniquets  hydrauliques  employés 
parfois  dans  certains  magasins  ou  lieux  publics  pour  répandre 
une  pluie  d'eau  en  cas  d’incendie. 

De  l’ensemble  des  diverses  pressions  exercées  sur  un  corps 
plongé  dans  un  liquide , soit  de  haut  en  bas , soit  latéralement, 
résulte  une  pression  de  bas  en  haut  égale  au  poids  de  la  masse 
du  liquide  déplacé  , et  appliquée  au  point  qu’occuperait  le  cen- 
tre de  gravité  de  cette  masse.  Si  cette  pression  résultante , ap- 
pelée poussée , est  égale  au  poids  du  corps  plongé , en  d’autres 
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termes , si  ce  corps  a une  densité  moyenne  égale  à celle  du  li- 
quide , il  restera  en  équilibre  dans  ce  liquide,  à quelque  pro-  < 
fondeur  que  ce  soit  (si  du  moins  on  fait  abstraction  des  change» 
ments  bien  faibles  qu’éprouvent  la  densité  du  liquide  et  celle  du 
corps  plongé  à mesure  qu’on  descend  plus  bas  dans  la  masse). 
Si  le  corps  est  plus  léger  que  le  liquide , il  monte  vers  la 
surface,  sort  en  partie  du  liquide,  et  il  est  dit  flottant-,  alors  le 
poids  du  corps  doit  égaler  la  poussée  de  la  partie  plongée , plus 
la  perte  analogue  qu’éprouve , par  son  immersion  dans  l'air, 
l’autre  partie  du  corps  que  baigne  cet  air.  On  conçoit  que  pour 
la  stabilité  des  corps  flottants,  il  faut  que  leur  centre  de  gravité 
soit  plus  bas  que  le  point  sur  lequel  agit  la  poussée.  Plus  le 
centre  de  gravité  sera  éloigné , par  en  bas , de  ce  point , plus  la 
stabilité  sera  grande,  mais  aussi  .plus  il  oscillera  lentement, 
quand  il  sera  dérangé  de  sa  situation  d'équilibre.  Aussi  les  na- 
vires qui  sont  trop  lestés  par  en  bas  perdent-ils  de  leur  vitesse 
par  ces  oscillations. 

Ce  principe  de  la  poussée,  découvert,  dit-on,  par  Archimède, 
et  qui  porte  son  nom  , est  le  fondement  de  l’aréométrie. 

La  natation  est  facilitée  par  la  poussée  de  l’eau , surtout  dans 
la  mer,  qui  est  plus  dense  que  l’eau  douce  des  rivières;  mais 
comme  les  animaux  sont  en  général  plus  lourds  que  ces  eaux 
douces  ou  salées  , ils  ne  se  soutiennent  k la  surface  de  l’eau  que 
grâces  à l’inertie  et  à l’élasticité  de  ce  liquide.  L’impulsion  ra- 
pide exercée  contre  l’eau  par  les  pieds , les  mains  ou  les  nageoi- 
res , tend , en  effet , à faire  fuir  les  molécules  liquides  dont  l’i- 
nertie réagit , et  qui  résistent  aussi  à la  manière  d’un  ressort  très 
tendu.  Ces  deux  forces  se  montrent  encore,  mais  d’une  manière 
bien  autrement  sensible  , quand  on  fait  faire  des  ricochets  sur 
l’eau  à desjpierrcs  ou  à des  boulets  de  canon. 

Comme  les  solides  et  les  gaz , les  liquides  obéissent  à la  gravi- 
tation avec  des  énergies  diverses  , quand  on  les  prend  sous  le 
même  volume , et  qu’ils  sont  soumis  à la  même  chaleur  sensi- 
ble. Ces  poids  relatifs  ont  été  appelés  densités,  parce  que,  sui- 
vant l’opinion  de  quelques  physiciens , les  corps  seraient  com- 
posés de  molécules  toutes  également  pesantes  et  plus  ou  moins 
condensées,  suivant  la  nature  de  chaque  corps.  Mais  il  existe 
aussi  une  autre  opinion  qui  donne  aux  molécules  des  divers 
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corps  des  poids  différents , et  fait  ainsi  dépendre  le  poids  total 
des  corps  pris  sous  le  même  volume,  soit  du  poids  propre  de 
chaque  molécule,  soit  du  rapprochement  plus  ou  moins  grand 

de  ces  molécules. 

Le  principe  de  la  poussée  fait  que  lorsque  des  liquides  de  di- 
verses densités  sont  placés  dans  le  même  vase,  les  plus  lourds 
vont  occuper  la  position  inférieure.  Un  liquide  plus  dense  qu'un 
autre  doit  en  effet  descendre,  à travers  ce  dernier,  comme  fait 
un  solide  à travers  un  liquide  plus  léger  que  lui. 

Ainsi , du  mercure  versé  dans  un  bain  d’eau  tombera  au 
fond  de  ce  bain  , parce  que  le  poids  de  ce  corps  excédera  celui 
de  l’eau  qu'il  aura  déplacée.  Il  est  des  circonstances  dans 
lesquelles  cette  chute  n’a  pas  lieu;  ce  sont  celles  où  on  ne  laisse 
qu’un  passage  étroit  au  liquide  plus  lourd  qui  descend  et  au 
liquide  plus  léger  qui  monte.  Ainsi , dans  un  tube  ordinaire  de 
thermomètre,  du  mercure  pourra  rester  au-dessus  d’une  co- 
lonne d’eau  ou  d'alcool. 

La  pression  exercée  par  une  colonne  liquide  est  évidemment 
proportionnelle  à sa  densité  et  à sa  hauteur;  il  suit  de  là  que 
lorsque  deux  masses  liquides  de  densités  différentes  sont  pla- 
cées dans  deux  vases  communiquant  par  un  canal  qui  vient 
ouvrir  dans  chacun  d’eux  au-dessous  des  niveaux  des  deux  li- 
quides, le  liquide  le  plus  pesant  s’élève  à une  moindre  hau- 
teur. Les  distances  des  deux  niveaux  à la  couche  de  séparation 
des  deux  liquides  sont  en  raison  inverse  de  leurs  pesanteurs  spé- 
cifiques.Ou  peut  donc  déduire  le  rapport  de  ces  pesanteurs  de  ce- 
lui des  hauteurs  Un  tel  procédé  est  plus  commode  et  plus  exact 
que  celui  des  aréomètres.  Ces  instruments  exigent,  en  efTct,que 
l’opérateur  ait  à sa  disposition  une  quantité  assez  considérable 
du  liquide  dont  on  cherche  la  densité , et,  en  outre,  la  couche 
d’air  plus  ou  moins  humide  qui  les  enveloppe  et  y adhère, 
même  pendant  leur  immersion  d.ins  le  liquide,  ne  peut  que  di- 
minuer leur  poids  et  fausser  les  indications.  Or,  ce  double  in- 
convénient n’existe  pas  dans  le  procédé  des  hauteurs.  Il  ne  faut, 
pour  le  pratiquer,  qu’un  tube  gradué  en  longueur,  à deux 
branches  verticales,  ouvertes  par  en  haut,  et  communiquant 
par  en  bas;  dans  l’une  de  ces  branches  serait  du  mercure,  dans 
l'autre  le  liquide  essayé.  Si  on  donnait  à tout  le  tube  un  très 
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petit  diamètre,  pour  économiser  la  quantité  du  liquide,  les 
causes  qui  font  élever  ou  abaisser  le  niveau  des  liquides  dans 
les  phénomènes  capillaires  exerceraient  ici  leur  action.  11  fau- 
dra donc  donner  au  tube  un  peu  plus  de  largeur  dans  la  partie 
où  pourra  se  trouver  le  niveau  du  liquide.  Quant  à la  branche 
qui  contiendra  le  mercure,  un  trop  petit  diamètre  ne  pourrait 
que  nuire  , soit  en  gênant  les  mouvements  delà  colonne,  soit 
én  y causant  des  solutions  de  continuité  , soit  en  agissant  capil- 
Iairement  sur  le  niveau. 

L’attraction  dont  nous  venons  de  parler  agit  à toutes  dis- 
tances. Ainsi  la  lune  soulève  les  eaux  de  l’Océan,  quand  elle 
passe  au  méridien  d’un  lieu,  et  produit  les  marées;  mais  il 
est  un  autre  mode  d’attraction  auquel  obéissent  les  liquides, 
quand  les  molécules  entre  lesquelles  s’exerce  cette  attraction 
sont  à une.  distance  infiniment  petite  pour  nos  organes.  Cette  at- 
traction s’exerce  entre  les  molécules  liquides  de  même  nature  , 
entre  les  liquides  de  nature  differente,  entre  les  liquides  et  les 
solides  , entre  les  liquides  et  les  gaz.  On  donne  à cette  attraction 
la  dénomination  spéciale  de  moléculaire. 

Deux  expériences  très  simples  pi  ou  vent  que  l’attraction  mo- 
léculaire n’agit,  en  effet,  qu’à  une  distance  infiniment  petite. 
Approchez  de  la  surface  d’un  bain  d’eau  un  tube  de  verre  : tant 
qu’il  y aura  entre  la  surface  et  le  tube  une  distance  sensible  à 
l’œil,  même  armé  des  instruments  d'optique  les  plus  grossis- 
sants, aucuu  mouvement  du  liquide  n'aura  lieu.  Quand  cette 
distance  vous  paraîtra  nulle , le  liquide  s'élancera  autour  du 
tube  et  le  mouillera  jusqu’à  une  certaine  hauteur.  Ce  tube , 
retiré  de  l’eau,  emportera  avec  lui  une  goutte  d’un  certain  vo- 
lume. Nombre  de  matières  solides  seront , comme  le  verre , 
mouillées  par  l’eau  ou  par  d’autres  liquides,  et  emporteront  une 
goutte  liquide. 

Si  vous  ne  laissez  à l’extrémité  du  tube  qu’une  portion  du 
liquide  soulevé  , et  que  vous  rapprochiez  de  nouveau  celte  ex- 
trémité du  bain , il  y aura  encore  ascension  d’une  partie  du  li- 
quide vers  cette  extrémité,  mais  seulement  quand  il  vousp.-w 
rallia  qu’il  y aura  contact.  En  retirant  doucement  ce  tube  , il 
emportera  une  goutte  d'eau  plus  considérable  que  la  première. 
Or,  dans  cette  seconde  expérience , ce  n’est  pas  le  verre  qui 
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agit  ici  sur  l’eau  du  bain,  puisqu’il  en  était  séparé  par  la  pre- 
mière goutte  qui  la  recouvrait , et  qu’il  n’agit  sur  elle  qu’à  une 
distance  infiniment  petite , mais  c’est  l’eau  elle-même  de  cette 
première  goutte  qui  élève  l’eau  du  bain  par  une  attraction  réci- 
proque. 

Nous  renverrons  aux  traités  de  physique  les  lecteurs  qui 
voudraient  sortir  du  cercle  étroit  des  notions  les  plus  applica- 
bles à l’industrie  ; ils  y verront  que  l’action  moléculaire  tend 
à arrondir  en  spbèrc  la  surface  d’une  masse  liquide  , tendance 
que  donne  déjà  à cette  masse  la  gravitation  à distance  de  toutes 
ses  molécules  vers  son  centre.  Celte  double  et  commune  ten- 
dance est  ordinairement  paralysée  par  l’action  des  corps  solides 
sur  lesquels  on  fait  porter  les  liquides  , et  qui  les  mouillent  ; 
mais  si  vous  posez  une  goutte  de  liquide  sur  uii  corps  qu’elle 
mouille  à peine,  comme  du  mercure  sur  une  table  de  bois,  de 
l’encre  sur  de  la  poussière  fine , de  l'eau  sur  certaines  étoffes 
de  laine , etc.,  vous  verrez  la  goutte  s'arrondir.  La  forme  sera 
d’autant  plus  près  de  celle  d’une  splière  parfaite  que  la  goutte 
sera  moins  grosse , et  que  la  pesanteur  terrestre  la  pressera 
moins  fortement  sur  le  corps. 

Dans  les  tubes  qu’on  appelle  capillaires , où  l’on  introduit 
des  liquides  qui  ne  les  mouillent  qu’à  peine,  la  surface  de  ces 
liquides  sc  bombe  très  sensiblement  par  la  même  cause.  Ainsi 
lait  le  mercure  des  baromètres  étroits , surtout  quand  le  verre 
n’est  pas  parfaitement  sec. 

Tout  au  contraire  , les  liquides  qui  mouillent  le  verre  s’élè- 
vent contre  ses  parois  , et,  au  lieu  de  se  bomber,  la  surface  se 
creuse  et  présente  une  concavité  d’autant  plus  prononcée  que 
le  tube  est  plus  étroit. 

Nous  renverrons  encore  aux  traités  spéciaux  de  physique 
les  lecteurs  qui  voudraient  apprendre  pourquoi  cette  forme 
convexe  ou  concave  de  la  surface  fait  descendre  ou  monter 
le  liquide  dans  les  tuhes  capillaires.  L’abaissement  ou  l’élé- 
vation est  sensiblement  en  raison  inverse  du  diamètre  des 
tubes. 

Il  existe  dans  les  arts  et  dans  la  nature  une  infinité  d’exem- 
ples de  ces  élévations  de  liquides  dans  des  canaux  capillaires. 
Ainsi  l’huile  et  les  matières  solides  employées  pour  l’éclairage, 
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lorsque  la  chaleur  les  a liquéfiées  , s’élèvent  dans  les  mèches  ; 
ainsi  les  liquides  peuvent  s’élever  dans  les  vaisseaux  des  plantes 
et  dans  ceux  des  animaux  ; mais  d’autres  causes,  et  entre  autres 
les  courants  électriques,  se  joindront  à l’attraction  moléculaire, 
soit  pour  favoriser  l’élévation  des  liquides,  soit  pour  la  contra- 
rier, surtout  dans  les  êtres  vivants. 

Les  opérations  des  arts  industriels  offrent  aussi  une  foule 
d’exemples  de  l’attraction  moléculaire  entre  liquides  et  gaz.  Il 
nous  suffira  de  citer  l’absorption  des  gaz  et  de  l’air  par  l’eau.  On 
sait  que  ce  liquide  peut  contenir  un  volume  d’acide  carbonique 
bien  plus  considérable  que  le  sien  , tout  en  ne  laissant  à ce  gaz 
qu’une  force  élastique  égale  à la  force  moyenne  de  l’atmosphère, 
et  que  l’air  contenu  dans  l’eau  est  beaucoup  plus  riche  en 
oxygène  que  celui  de  l’atmosphère. 

L’atp-action  entre  molécules  liquides  de  même  nature  n’est 
pas  capable  de  les  maintenir  réunies  , parce  qu’il  existe  entre 
ces  mêmes  molécules  une  force  expansive  plus  grande  que  la 
première,  et  qui , à quelques  exceptions  près , est  d’autant  plus 
énergique  que  la  température  est  plus  élevée.  Cette  prédomi- 
nance de  la  force  expansive  fait  qu’une  partie  des  molécules 
d’une  masse  liquide  s’en  dégage  et,  comme  l’on  dit,  se  vaporise 
tant  que  l’atmosphère  de  vapeurs,  ainsi  formée,  n’est  pas  assez 
condensée , assez  élastique,  pour  être  en  équilibre  d’expansion 
avec  le  liquide  lui  même.  (Yoy.  Calorique.) 

Celte  évaporation  , qui  s’opère  à la  surface  des  liquides , est 
tout  aussi  abondante , sinon  tout  aussi  rapide , dans  l'atmo- 
sphère et  dans  un  espace  occupé  par  un  mélange  quelconque  de 
gaz,  qu’elle  l’est  dans  un  espace  vide,  telle  que  la  chambre'd’tin 
baromètre  ; parce  que  les  gaz  qui  entrent  dans  le  mélange  ap- 
pelé air,  et  tous  les  gaz  en  général,  pressent  les  liquides  de  ma- 
nière à laisser  aux  molécules  de  leur  surface  toute  liberté  de  se 
mouvoir  et  d’obéir  à la  force  expansive.  Si  cette  pression  ne  s’o- 
pérait qu’à  ia  surface  du  liquide,  et  de  bas  en  haut  seulement, 
l’évaporation  serait  ordinairement  arrêtée,  parce  que  la  pres- 
sion atmosphérique  est  plus  forte  que  la  force  expansive  des 
liquides  pris  aux  températures  habituelles,  mais  les  gaz  pénè- 
trent dans  les  liquides,  se  logent  éntre  leurs  molécules , et  cela 
dans  toutes  les  couches,  de  sorte  que  chacune  de  ces  molécules 
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est  pressée  de  tous  les  côtés,  et  que  ces  pressions  *c  neutralisent. 

Cette  manière  d’envisager  la  pression  des  gaz  sur  les  liquides 
aemlile,  au  premier  abord,  inconciliable  avec  les  faits.  Com- 
ment , dira-t-on  * l’eau  peut-elle  monter  dans  le  tube  d’une 
pompe  aspirante,  depuis  le  niveau  de  l’eau  jusqu  à la  pompe , 
si  au  dedans  du  liquide  connue  à sa  surface  chacune  de  ses  mo- 
lécules éprouve  dans  tous  les  sens,  de  la  part  de  l'air,  dcspres- 
iions  égales  qui  se  neutralisent?  C’est  qu’il  faut  distinguer  ici 
l’effet  du  premier  moment  d’ascension  brusque  de  la  colonne 
d’eau  qu’a  déterminée  le  jeu  rapide  du  piston  de  la  pompe, 
de  l’effet  définitif.  Il  faut  un  certain  temps  à l’air  pour 
passer  dans  la  masse  liquide,  pour  traverser  la  colonne  d’eau  en 
question , et  comme  ce  temps  est  plus  long  que  la  durée  de  l’as- 
cension , la  pression  exercée  à la  surface  par  1 air  extérieur 
produit  cette  ascension.  Laissez  la  pompe  au  repos,  ne  renou- 
velez pas  la  colonne  d’eau  élevée,  et  au  bout  de  quelque  temps 
cette  colonne  sera  redescendue  par  le  fait  de  l’adinissiou  de  1 air 
dans  ses  pores , et  du  passage  de  cet  air  dans  le  tube  de  la 
pompe. 

, L’air  qui  pénètre  ainsi  dans  l’eau  perd  de  sa  force  élastique 
par  suite  de  l’attraction  que  l’eau  exerce  sur  lui , et  ses  molé- 
cules y sont  beaucoup  plus  rapprochées  qu’elles  ne  le  sont  dans 
l’atmosphère.  Aussi , lorsque  l'on  dit  que  l’eau  aérée  est  plus 
légère;  qu’elle  pèse  moins  sur  l’estomac,  cela  signifie  quelle 
est  plus  sapide,  plus  propre  à la  digestion  j quant  à sa  densité , 
elle  reste  sensiblement  la  même. 

. 11  est  des  cas  où  l’on  rend  réellement  l’eau  plus  légère  au  moyen 

de  l'air  ; mais  alors  l’air  est  mêlé  au  liquide  sous  forme  de  bulles 
très  petites  et  très  nombreuses  pendant  un  temps  très  court , 
passé  lequel  les  bulles  se  dégageraient.  On  emploie  notamment 
ce  moyeu  quand  on  veut  faire  élever  dans  des  pompes  aspiran- 
tes (voy.  Atmosphère,  Aspiration)  de  l’eau  au-dessus  de  la  hau- 
teur de  30  pieds  environ,  à laquelle  elle  peut  être  portée  par 
la  pression  atmosphérique.  De  petits  orifices  pratiqués  à la  pa- 
roi du  tube  d’aspiration  permettent  à l’air  extérieur  de  se  pré- 
cipiter dans  la  colonne  d'eau  qui  s’élève  dans  ce  tube,  pourvu 
quelle  y monte  avec  assez  de  rapidité  ( voy.  ce  qui  est  dit  plus 
, bas  sur  la  pression  nrgath  e ). 
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Comme  les  gaz  et  les  solides,  les  liquides  se  réduisent  à un 
volume  d’autant  plus  petit  que  la  pression  qu'ils  supportent  est 
plus  forte;  mais  cette  compression  si  facile  et  si  grande  dans 
les  gaz  est  très  faible  dans  les  liquides , et  demande  de  très  fortes 
augmentations  de  pression.  Ainsi,  l’eau  ne  se  comprime  que  de 
45  millionièmes  environ  , quand  on  porte  la  pression  qu’elle 
subit  de  une  atmosphère  à deux.  Les  autres  liquides  sont  aussi 
très  peu  compressibles.  La  force  d’expansion  des  molécules 
d’eau  ou  leur  élasticité  s’accroît,  on  le  comprend , avec  la  pres- 
sion exercée , et  il  se  dégage  dans  cette  faible  condensation  une 
petite  quantité  de  chaleur,  lorsqu’on  opère  rapidement. 

En  général,  le  mouvement  modifie  à un  tel  point  la  manière 
d’être  des  liquides , que  l’on  commettrait  de  graves  erreurs  si 
l’on  s’en  tenait  à la  lettre  des  énoncés  que  l’on  trouve  dans  la 
plupart  des  traités  de  physique,  où  l’on  s’occupe  spécialement 
des  liquides  en  repos. 

Ainsi  le  principe  fondamental  des  liquides , celui  de  la  ten- 
dance de  chacune  de  leurs  molécules  à fuir  dans  toutes  les  di- 
rections , à presser  également  de  tous  côtés , cesse  d’ètre  vrai 
quand  des  liquides  sont  animés  d’une  certaine  vitesse.  Alors , 
quand  ils  coulent  dans  des  conduits  , ils  pressent  sur  leurs  pa- 
rois d’une  manière  inégale,  suivant  la  direction  de  ces  parois 
par  rapport  à celle  du  mouvement. 

Plus  la  paroi  approche  d’etre  perpendiculaire  à la  ligne  sui- 
vie par  la  molécule  qui  la  heurte,  et  plus  la  pression  ou,  pour 
mieux  dire,  le  choc  a d’intensité.  Ainsi,  là  où  le  canal  fera  un 
coude,  il  y aura  choc  violent;  là,  au  contraire,  où  le  liquide  se 
mouvra  parallèlement  à la  paroi , la  pression  pourra  être  si  fai- 
ble, qu’en  perçant  celte  paroi  d’un  orifice,  le  liquide  ne  jaillira 
pas  à l’extérieur;  tout  au  contraire  , l’air  pourra  y entrer,  et  si 
à cet  orifice  est  adapté  un  tube  descendant  dans  un  bain  d’eau, 
cette  eau,  pressée  par  l’air  extérieur,  s’y  élèvera,  entrera  meme 
dans  le  canal  pour  s’y  mêler  au  courant,  si  le  tube  ascendant 
n’est  pas  trop  élevé.  On  dit  alors  que  la  pression  est  ncgatirr.  Ce 
phénomène  sera  d’autant  plus  sensible  que  le  liquide  avance 
plus  rapidement  dans  le  canal. 

La  superposition  des  liquides  dans  l’ordre  inverse  des  densi- 
té# est  troublée  dans  une  foule  de  cas  par  l’état  de  mouvement 
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de  ces  corps.  Ainsi  la  mer  passera  , à la  marée  montante,  au- 
dessus  des  fleuves,  dont  l’eau  est  cependant  beaucoup  plus  lé- 
gère. Dans  cet  état  de  mouvement  rapide  , le  liquide  agit  pour 
ainsi  dire  à la  manière  des  corps  solides. 

Pour  donner  une  idée  succincte  des  obstacles  qui  peuvent 
s'opérer  à l’écoulement  des  liquides  , il  suffit  de  prendre  l’eau 
pour  exemple.  L'écoulement  des  eaux  dans  les  canaux  et 
les  rivières,  est  une  série  de  chutes  vers  des  points  de  plus 
en  plus  rapprochés  <Ju  centre  de  la  terre.  Cette  chute  continue 
ou  cet  écoulement  est  ralenti  par  diverses  causes  : 1°  l’inertie 
de  la  masse  liquide;  2°  la  fluidité  imparfaite  , ou  comme  l’on 
dit  sa  viscosité , fluidité  d’autant  moins  grande  que  la  tempéra- 
ture est  plus  basse  , et  qu’on  approche  davantage  de  la  congéla- 
tion ; 3°  l'adhérence  du  liquide  contre  les  parois  du  canal  et 
du  lit  de  la  rivière;  adhérence  qui  engendre  ce  qu’on  appelle 
un  frottement;  4°  le  frottement  de  la  surface  de  l’eau  contre 
l’air,  frottement  dont  l’effet  contraire  est  d’autant  plus  grand 
que  l’air  se  meut  dans  une  direction  plus  opposée  à celle  du 
courant  d’eau  , et  avec  plus  de  vitesse  ; 5"  les  chocs  de  l’eau  con- 
tre les  parties  des  parois  du  canal  ou  du  lit  qui  viennent  se  pré- 
senter obliquement  à la  direction  du  courait!  ; C1  les  chocs  et 
les  frottements  qui  ont  lieu  contre  les  obstacles  placés  par 
l’homme  , et  souvent  à dessein  , dans  le  courant  ou  à sa  surface. 

L’effet  de  tous  ces  obstacles  est  d’élever  le  niveau  de  l’eau 
qui,  sans  eux  , serait  évidemment  réduit  zéro  ; car  si  l’inertie 
elle-mcmc  de  l’eau  n’existait  pas , ce  liquide  coulerait  avec  une 
vitesse  infinie.  Plus  donc  l’eau  sera  froide , plus  le  fond  et  les 
bords  présenteront  d'aspérités,  plus  il  y aura  de  ponts  jetés  sur 
le  fleuve , plus  il  y aura  de  bateaux  et  de  trains  de  bois  amar- 
rés sur  les  rives , plus  l’eau  sera  mélangée  de  terres  dissoutes  , 
ou  simplement  suspendues  dans  sa  masse,  plus  seront  étendues 
les  parois  contre  lesquelles  frotte  le  liquide , ou  la  surface  par 
laquelle  elle  frotte  contre  l’air,  et  plus  l’eau  sera  stagnante  et 
tendra  à élever  son  niveau. 

Comme  application  des  principes  précédents , nous  citerons 
1°  les  barrages  mobiles  dont  il  a été  tant  question  dansces  derniers 
temps.  Il  suffit  que  ces  barrages  occupent  une  portion  de  la 
largeur  de  la  rivière  pour  produire  un  effet  considérable.  Nous 
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citerons  , 2°  l’emploi  des  longues  pièces  de  bois  que  les  bateliers 
de  la  Loire  opposent  au  courant , quand  il  s’agit  de  passer  dans 
un  endroit  où  la  profondeur  de  l’eau  est  moins  grande  que  le 
tirant  du  bateau.  Ces  pièces  de  bois  que  le  bateau  entraîne  avec 
lui,  restent  appliquées  sur  ses  flancs,  en  tout  autre  moment; 
l’une  de  leurs  extrémités  est  attachée  à l’avant  du  bateau  , et  il 
suffit  d’écarter  l’autre  extrémité,  de  manière  à ce  que  la  pièce  de 
bois  fasse  un  angle  avec  le  flanc  voisin. 

Le  plus  ou  moins  de  largeur  du  canal  ou  du  lit  de  la  rivière 
influe  sur  la  hauteur  du  liquide  , indépendamment  des  causes 
ci-dessus  énumérées , car  plus  l’ouverture  sera  grande  et  moins 
un  volume  d’eau  donné  aura  besoin  de  s’élever  en  hauteur  pour 
s’écouler  dans  un  temps  donné.  Ainsi,  là  où  le  lit  d’un  fleuve  se 
rétrécira  , l’eau  montera  ; et  elle  baissera  là  où  le  lit  s’élargira. 
Ainsi , dans  Paris,  la  Seine,  étranglée  entre  les  quais , coule  plus 
rapidement  qu'au  dehors  de  la  ville.  Les  plus  simples  notions 
de  la  géométrie  font  comprendie  que  ce  rétrécissement  du  lit 
diminue  l’étendue  des  parois  contre  lesquelles  frotte  l’eau,  et 
celle  de  la  surface  qui  frotte  aussi  contre  l'air,  tant  que  l'eau  ne 
parvient  pas  à une  hauteur  plus  grande  que  la  largeur  moyenne 
du  lit.  Les  frottements  diminuent  donc  jusques  à cette  limite , 
et  par  suite  la  vitesse  de  l’écoulement  va  eu  augmentant. 

Les  frottements  contre  l’air  et  les  parois  fout  que  dans  une 
masse  d’eau  en  mouvement  la  vitesse  u’est  pas  la  même  à toutes 
les  profondeurs  ctà  toutes  les  distances  des  bords.  De  deux  boules 
de  cire  réunies  par  un  fil , et  mêlées  avec  une  plus  ou  moins 
grande  quantité  de  fer  en  limaille,  de  manière  à se  placer  l’une  à 
la  surface  de  l’eau  , l’autre  au-dessoUs,  et  que  vous  abandonne- 
rez au  courant , l’inférieure  sera  toujours  la  plus  avancée,  De 
même  la  vitesse  sera  moindre  près  des  bords  que  vers  le  milieu 
du  fleuve.  La  couche  la  plus  rapide  est  aux  2/5  de  la  profon- 
deur à partir  de  la  surface.  C’est  ce  qui  fait  qu’on  augmente  la 
vitesse  d’un  bateau  entraîné  par  une  rivière,  en  le  chargeant 
davantage.  Par  là  il  atteint , en  effet,  des  couches  plus  profondes 
et  plus  rapides. 

Lorsque  les  liquides  s’écoulent  d’un  vase  dans  l’atmosphère, 
par  un  orifice  percé  dans  une  paroi  très  mince , les  direc- 
tions diverses  que  suivent  les  molécules  liquides  venues  des 
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divers  points  de  l’intérieur  les  font  converger  à leur  sortie , 
et,  par  suite  de  cette  convergence,  le  jet  va  en  diminuant  à par- 
tir de  l’orifice  jusques  à une  certaine  distance.  Cet  effet,  appelé 
contraction  de  la  veine  liquide,  diminue  la  dépense  d’eau,  en  sub- 
stituant à l'oriûce  réel,  un  orifice  factice  égal  à la  section  de  la 
veine  contractée.  Plus  les  parois  du  vase  sont  épaisses  plus  cet 
effet  est  amoindri,  parce  que  les  molécules  liquides  sont , par 
leur  attraction  pour  les  parois  du  petit  canal  que  présente  l’o- 
rifice percé  dans  une  paroi  épaisse  , forcées  de  suivre  ces  parois 
et  de  ne  pas  converger  comme  ci-devant.  Avec  un  ajustage  con- 
venablement évasé,  appliqué  à l’orifice,  on  dilate  encore  davan- 
tage le  jet  et  on  augmente  la  dépense.  Ces  faits  sont  d’une  appli- 
cation importante  dans  la  distribution  des  eaux  communes  dans 
les  villes. 

Le  mouvement  des  solides  dans  les  liquides  offre  aussi  de 
nombreux  exemples  de  la  nécessité  des  modifications  dont  nous 
parlions  plus  haut.  Il  y a peu  de  temps  encore , en  prenant 
pour  base  de  la  théorie  de  ces  mouvements  des  solides  dans  un 
milieu  liquide,  le  principe  suivant  : La  résistance  exercée  par  un 
liquide  croît  comme  le  cairé  de  la  vitesse,  on  piofessait  la  néces- 
sité de  naviguer  lentement  dans  les  canaux  et  sur  les  rivières 
pour  transporter  économiquement  les  marchandises.  Or,  il  est 
arrivé  que  des  bateaux  mus  rapidement,  à l’aide  de  la  vapeur 
ou  de  chevaux  de  poste,  ont  demandé  proportionnellement 
beaucoup  moins  de  force  que  ne  l’indiquait  la  théorie.  Essayons 
d’expliquer  cette  contradiction.  La  proportionalité  de  la  résis- 
tance des  liquides  au  carré  de  la  vitesse  se  démontrait  ainsi  : 
1°  Plus  cette  vitesse  est  grande,  et  plus  le  solide  heurte  de  mo- 
lécules dans  le  même  temps;  2®  plus  cette  vitesse  est  grande,  et 
plus  chacune  de  ces  molécules  heurtées  consomme  de  force  mo- 
trice. La  résistance  deviendra  donc  le  quadruple  de  ce  qu’elle 
était,  quand  la  vitesse  aura  doublé,  et,  en  général,  elle  sera 
proportionnelle  au  carré  de  celte  vitesse.  Quel  que  soit  le  mérite 
de  cette  théorie , elle  ne  s’appliquera  qu’autantque  les  solides 
seront  immergés  complètement  dans  le  liquide.  Or,  tout  au 
contraire,  quand  un  bateau  est  traîné  rapidement  dans  les  cou- 
ches supérieures  d’un  canal,  en  partie  dans  le  liquide,  en  partie 
au-dehors,  l’inertie  et  l’élasticité  du  liquide  réagissent  énergi- 
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quement  sur  Vavant  du  bateau,  dont  la  partie  immergée  dimi- 
nue , et  qui  éprouve  proportionnellement  une  moindre  résis- 
tance. 

Il  nous  resterait , pour  compléter  ce  rapide  aperçu  sur  le*  li- 
quides , à résumer  diverses  théories  fécondes  en  application  , et 
entre  autres,  celle  des  eaux  jaillissantes.  On  retrouvera  cette 
théorie  à l’article  Puits  artésiens.  Quant  aux  actions  principales 
de  la  chaleur  de  l’électricité  de  la  lumière  sur  les  liquides  , .le 
lecteur  consultera  nos  articles  Electricité,  Calorique ■,  Achro- 
matisme, Nous  renverrons  aussi  à l'article  Elasticité  comme  com- 
plément de  détails  que  nous  Avons  donnés  ici  sur  la  constitution 
des  liquides.  S.  P. 

LIT,  LITERIES.  (Technologie.)  Armnire.lit,  lit  de  sangle,  ha- 
mac, lit  de  repris.  Un  lit  complet  se  compose  de  deux  parties 
bien  distinctes  : le  lit  proprement  dit , dont  la  forme  est  encore 
variée  suivant  les  caprices  de  la  mode  et  à la  confection  desquels 
on  emploie  les  bois  de  toute  espèch  , depuis  le  simple  bois  blanc 
jusqu’au  palissandre  couvert  de  riches  incrustations,  lefer  et  le 
cuivre,  etc.  Les  lits  en  bois , exclusivement  employés  jusqu’à 
ces  derniers  temps  dans  les  casernes  et  les  hôpitaux,  étaient, 
dans  un  grand  nombre  de  localités,  des  réceptacles  pour  toutes 
sortes  de  vermine  ; aussi , depuis  quelques  années , les  a t-oa 
remplacés  presque  partout  par  des  lits  en  fer.  Plus  récemment 
encore,  M.  Gandillot  a employé  à la  confection  de  ccs  lits  les 
fers  creux  de  sa  fabrique , et  est  parvenu  à réunir  dans  ce  genre 
de  construction  la  solidité,  la  légèreté  et  l'élégance.  La  seconde 
partie  de  literie,  se  compose  ordinairement  d’une  paillasse 
garnie  en  paille,  de  plusieurs  matelas,  d'un  traversin  et  d'tm 
ou  plusieurs  oreillers.  La  paillasse  est  souvent  remplacée  par  un 
sommier,  espèce  de  matelas  garni  de  crin  ; c’est  une  très  bonne 
méthode , et  le  prix  élevé  d’un  sommier  est  le  seul  obstacle 
qui  s’oppose  à son  adoption  générale.  Les  matelas,  an  nombre 
de  deux  au  moins,  sont  en  laine  de  bonne  qualité,  bien  dégrais- 
sée et  sans  odeur,  mélangée  quelquefois  d’un  peu  de  crin.  Un 
matelas  de  5 pieds  de  large  doit  contenir  40  livres  de  laine  et 
5 aunes  1/2  de  lutaine;  24  livres  de  laine  et  un  peu  plus  de 
4 aunes  de  futaine  suffisent  pour  un  matelas  de  3 pieds.  Depuis 
quelques  années  on  eonfectioune  en  ciki  végétal , OU  varech^ 
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des  matelas  qui  fournissent  un  très  bon  coucher,  et  sont  fort 
économiques.  Un  grand  nombre  de  personnes  , pour  se  procu- 
rer un  coucher  plus  mou , ajoutent  aux  deux  matelas  un  lit  de 
plume , espèce  de  grand  sac  en  basin  , formé  de  deux  pièces 
d’étoffe  réunies  par  quatre  coutures  et  remplies  de  plumes  ou 
de  duvet,  ou  mieux  de  plumes  et  de  duvet  mélangé  , le  duvet 
seul  étant  trop  mou  , et  se  pelotonnant  facilement.  Pour  un 
lit  de  & pieds  on  emploie  lô  livres  de  plumes  et  11  de  duvet, 
et  13  aunes  de  basin,  et  5 1/2  de  coutil:  les  traversins  et 
oreillers  sont  garnis  comme  les  lits  de  plume.  Pour  complé- 
ter la  literie,  il  faut  une  ou  plusieurs  couvertures  en  laine  ou 
en  coton. 

On  fabrique  aujourd’hui  des  sommiers  élastiques  qui  ont 
l'avantage  de  remplacer  le  sommier  en  crin  ou  la  paillasse 
et  un  matelas,  et  qui  offrent  une  grande  économie  ; leur  prix 
ne  dépasse  pas  celui  d’un  matelas  ordinaire.  Ils  se  composent 
d’un  châssis  en  bois  sur  lequel  on  tend  un  treillage  en  fil  de  fer. 
Sur  ce  treillage  on  établit  plusieurs  rangées  de  ressorts  à boudins 
dont  les  deux  extrémités  présentent  une  ouverture  d’environ 
4 pouces  , et  qu’on  resserre  vers  le  milieu  , ce  qui  leur  donuc 
la  forme  de  deux  cônes  tronquées,  superposées  par  leur  pe- 
tite base.  Ces  ressorts  sont  liés  les  uns  aux  autres  par  des 
ficelles  croisant  dans  tous  les  sens , et  recouverts  d'une  forte 
toile  clouée  à l’encadrement.  Sur  cette  toile  ou  établit  une 
matelassure  en  crin  , et  l’on  recouvre  le  tout  d’une  enveloppe 
en  coutil. 

, Un  bon  sommier  élastique  et  un  seul  matelas  ordinaire  four- 
nissent un  coucher  très  agréable. 

Un  lit , établi  comme  nous  venons  de  l’indiquer,  suffit  pour 
les  besoins  ordinaires  de  la  vie  ; mais,  dans  le  cas  de  maladies 
longues  ou  d’opérations  chirurgicales,  on  conçoit  que  le  lit  sur 
lequel  les  malades  restent  étendus  pendant  un  long  espace  de 
temps  doit  subir  une  foule  de  modifications.  C’est  pour  satis- 
faire à ces  conditions  extra-usuelles  que  les  mécaniciens  ont  pro- 
posé un  grand  nombre  de  combinaisons  plus  ou  moins  ingé- 
nieuses, mais  qui,  eu  général,  ne  satisfont  que  des  cas  parti- 
culiers. Nous  citerons  avec  avantage  les  lits  employés  dans 
quelques  établissements  orthopédiques.  Le  cadre  de  ce  Diction- 
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Fig.  73. 


naire  ne  permettant  pas  d’en 
donner  ici  la  description , nous 
renverrons  à la  Collection  des 
brevets  d'invention  ceux  de  nos 
lecteurs  qui  voudraient  se  faire 
une  idée  plus  complète  du  mé- 
canisme compliqué  de  ces  lits  ; 
on  trouvera  aussi  dans  le  Bul- 
letin de  la  Société  d’encoura- 
gement , année  1833  , la  descrip- 
tion d’un  lit  qtii  permet  de.  chan- 
ger les  draps  sans  déplacer  le 
malade. 

11  nous  reste  à parler  d’un  lit 
propre  à transporter  les  mineurs 
blessés  dans  les  galeries  souter- 
raines , proposé  récemment  par 
M.  \alat.  Ce  lit,  qui  présente 
une  certaine  analogie  avec  l’ap- 
pareil de  sauvetage  employé  dans 
les  mines  de  bouille  du  départe- 
ment du  Calvados  , consiste  en 
unecaissede  bois  A,  de5  pieds  1 /2 
environ  de  longueur'  ( fig.  72) 
Cette  caisse , entièrement  mate- 
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lassée , est  légèrement  infléchie  à la  hauteur  des  reins , de 
manière  à relever  la  tète  du  malade , devant  laquelle  est  une 
ouverture  B.  Des  sangles  fixées  intérieurement  servent  à assu- 
jettir le  blessé  lorsque  la  cais>e  doit  être  placée  verticalement. 
Quatre  pieds  à charnière  a r/  b c soutiennent  la  caisse  dans  sa 
position  hdrirontale,  et  se  replient  pendant  le  transport.  Les  pa- 
rois de  la  caisse  sont  assujetties  au  moyen  de  diarnières  d d d, 
qui  permettent  de  la  développer  pour  visiter  ou  panser  les 
blessures,  et  munies  de  poignées  qui  permettent' de  la  faire 
transporter  dans  la  position  horizontale  par  deux  mineurs  e /. 
Sur  le  devant  est  une  lampe  / pivotante  , qui  éclaire  pendant 
le  transport. 

Lorsque,  le  malade  est  arrivé  au  puits  X , la  caisse  se  sus- 
pend verticalement  à la  chaîne  M,  et  y est  dirigée  pendant  son 
ascension  par  un  mineur  N placé  sur  un  plateau  au-dessus  du 
chevet , et  il  la  garantit  de  tout  choc  , comme  l’indique  la 
iig.  73.  Ce  lit  peut  rendre  de  très  grands  services  dans  les  gale- 
ries souterraines,  pour  transporter  les  ouvriers  atteints  de  bles- 
sures graves,  comme  cela  arrive  souvent,  et  les  sortir  par  les 
puits  d’extraction.  Voyez,  pour  plus  de  renseignements,  le 
Bulletin  de  la  Société  d’encouragement  du  mois  d'avril  1836. 

Cl.  Evrard. 

LIT.  Voir  Appareil,  Moeli.o.n,  Mdr,  Pierre,  etc. 

LITHOGRAPHIE.  ( Technologie .)  Sous  le  rapport  des  beaux- 
arts,  l’invention  de  la  lithographie  a produit  des  résultats  ex- 
trêmement remarquables , surtout  en  permettant  aux  artistes 
de  jeter  eux-mêmes  sur  la  pierre  les  conceptions  de  leur  géuie , 
que  le  burin  ne  parvient  è rendre  d’une  manière  satisfaisante 
qu’entre  les  mains  d’un  petit  nombre  de  personnes.  N’ayant  pas 
à nous  occuper  de  cette  question  sous  le  rapport  artistique, 
nous  bornerons  à ce  peu  de  mots  les  généralités  à ce  sujet. 

Tracer  sur  une  pierre  d’une  nature  particulière,  au  moyen 
d'un  crayon  gras,  des  traits  qu’on  recouvre  ensuite  d'une  encre 
grasse  elle-même  , de  tinée  à les  reproduire  au  tirage  , est  le 
moyeu  le  plus  ordinairement  suivi  par  le  dessinateur  litho- 
graphe; quelquefois  cependant,  imitant  le  travail  du  graveur 
entaille  douce,  c’est  à l aide  d’une  pointe  que  le  lithogiaphe 
trace  en  creux  le  dessin  qu'il  doit  exécuter.  Nous  nous  occupe- 
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rons  successivement  de  ce  qu’offre  de  plus  important  chacune 
des  parties  du  travail;  mais  l’étendue  que  comporte  la  nature 
de  cette  publication  nous  obligera  de  nous  renfermer  dans  des 
descriptions  générales. 

Des  pierres.  On  s’est  assuré  par  un  grand  nombre  d’essais 
que  diverses  substances  peuvent,  en  recevant  les  traits  du  crayon 
lithographique,  servira  tirer  des  épreuves;  mais  le  nombre 
que  l’on  peut  obtenir  de  la  plupart  d’entre  elles  est  extrême- 
ment restreint,  tandis  qu’une  variété  de  calcaire,  particulière- 
ment désignée  sous  le  nom  de  Pierres  lithographiques , est  sus- 
ceptible d’en  fournir  nn  très  grand  nombre.  Ainsi  le  marbre, 
le  zinc , et  diverses  autres  substances , comme  une  espèce  de 
mastic  appliqué  sur  du  laiton,  etc.,  ont  été  employés,  mais 
n’ont  produit  que  des  résultats  assez  imparfaits. 

Les  premières  pierres  lithographiques  connues , celles  que 
l’on  employait  encore  presque  exclusivement  jusque  dans  ces 
derniers  temps , provenaient  particulièrement  des  environs  de 
Munich;  cependant  on  connaît  depuis  long-temps  en  France 
des  localités  assez  différentes  où  l'on  rencontre  cette  variété  de 
pierre;  mais  il  y a peu  de  temps  que  l'une  d’elles  seulement,  à 
Château  roux,  est  devenue  le  but  d’une  exploitation  importante. 

Une  bonne  pierre  lithographique  doit  être  dure  et  difficile- 
ment attaquable  par  un  instrument  acéré . d’un  grain  fin  ; la 
plus  petite  différeuce  dans  la  dureté  ou  la  finesse  du  grain  pro- 
duisant des  défauts  qui  sont  quelquefois  susceptible  de  faire 
perdre  tout  le  travail  d’un  artiste;  à plus  forte  raison  , des  ta- 
ches, des  veines  d’une  variété  différente  de  calcaire,  offrent-elles 
d’iinmenses  inconvénients. 

Les  pierres  de  Bavière  ont  généralement  une  teinte  gris  pâle; 
et  sont  les  meilleures  pour  le  dessin  ; les  pierres  françaises  sont 
plus  blanches;  sur  de  grandes  dimensions,  les  premières  sont 
en  général  plus  uniformes  de  grain  et  de  dureté  , ce  qui  est 
d’un  avantage  inappréciable  pour  le  dessin;  mais  comme  l’é- 
criture utilise  de  très  grandes  quantités  de  pierres,  le  prix  moins 
élevé  de  celles  de  Cbàtcauroux  permet  de  les  employer  à cet 
usage. 

Les  pierres  d’une  teinte  gris  pâle  sont  plus  dure»,  et  servent 
pour  le  dessin  au  crayon  ; les  pienres  plus  blanches  et  plus  ten 
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dres  peuvent  être  employées  avec  un  grand  avantage  pour  les 

dessins  au  trait,  l’écriture  et  l’autograph’e. 

On  rencontre  fréquemment  des  pierres  grises  qui  offrent  des 
lilets  ou  lignes  blanches;  elles  ne  peuvent  servir  que  pour  l’écri- 
ture et  l’autograpbie , ou  tout  au  plus  pour  les  dessins  au 
trait. 

On  peut  juger  de  la  qualité  d’une  pierre  en  l’humectant  uni- 
formément avec  une  éponge  mouillée  : tous  les  défauts  que  l’on 
n’y  avait  pas  aperçus  quand  elle  était  sèche , deviennent  alors 
très  sensibles  : l’eau  doit  pénétrer  la  pierre  lentement  et  uni- 
formément. 

Les  pierres  dures  prennent  un  grain  plus  fin  et  plus  saillant 
que  les  pierres  tendres;  ce  grain  résiste  plus  long-temps  à toutes 
les  actions  qui  tendent  à le  détruire,  et  le  crayon  qui  y adhère 
bien  ne  tend  pas  aussi  fortement  à le  pénétrer  ; de  sorte  que  les 
dessins  s’empâtent  moins;  et  comme  , d’un  autre  côté  , l’acide 
les  pénètre  moius , les  dessins  sur  pierres  dures  fournissent  un 
tirage  plus  long  que  ceux  sur  pierres  tendres. 

Gomme  ce  n’est  qu’au  tirage  que  l’on  peut  juger  d’une  ma- 
nière certaine  de  la  réussite  d’un  dessin,  on  conçoit  facilement 
qu’un  artiste  se  décide  avec  peine  à se  servir  d’une  pierre  dontla 
qualité  ne  lui  est  pas  parfaitement  connue.  C’est  ce  qui  retar- 
dera nécessairement  l’adoption  plus  ou  moins  grande  des  pierres 
françaises,  lors  même  qu’elles  seraient  toutes  de  bonne  qualité. 

La  Société  d’encouragement  a plusieurs  fois  déjà  récompensé 
des  efforts  faits  pour  l’exploitation  en  grand  des  carrières  de 
pierres  lithographiques;  récemment  encore  elle  a décerné  un 
prix  à M.  Dupont  pour  celle  de  Châteauroux;  mais,  considé- 
rant que  de  nouvelles  exploitations  pourraient  devenir  très  fa- 
vorables au  développement  des  arts,  elle  a fondé  plusieurs  nou- 
veaux prix  dans  le  but  de  conduire  à de  nouvelles  recherches 
à ce  sujet. 

Les  pierres  de  Bavière  offrent  un  caractère  important  que 
l’on  ne  retrouve  pas, au  moins  au  même  degré,  dans  celles  que 
l’on  a découvertes  jusqu'ici;  elles  se  drlitcnt  par  couches  bieu 
parallèles  et  planes  de  différentes  épaisseurs;  il  est  vrai  que  les 
pierres  qui  ne  peuvent  ainsi  se  diviser  par  lits  bieu  réguliers  , 
ou  du  moins  d’une  épaisseur  convenable,  peuvent  être  dri>i- 
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têts  à la  scie,  et  si  d’ailleurs  elles  offrent  toutes  les  qualités 
• convenables , elles  peuvent  alors  être  employées. 

L’épaisseur  des  pierres  est  proportionnée  à leurs  autres  di- 
mensions ; elle  ne  peut  pas  être  de  moins  de  80  millimètres , 
elleff  se  briseraient  trop  facilement. 

Dressage  des  pierres.  Les  pierres  brutes  et  telles  qu’elles  arri- 
vent de  la  carrière  offrent  des  angles  aigus  qu’il  faut  abattre 
avec  une  lime  ; sans  celte  précaution , il  pourrait  s’enlever 
quelques  éclats  ; les  bords  déchireraient  les  éponges  et  les  rou- 
leaux, et  prendraient  du  noir;  elles  déchireraient  les  cartons 
que  l’on  place  sur  le  chariot,  et  dans  leur  transport  elles  pour- 
raient blesser  les  mains. 

Pour  dresser  uue  pierre  on  la  pose  sur  une  table  ayant  des 
rebords  en  bois  pour  retenir  le  sable  mouillé  et  un  trou  pour 
l’écoulement  de  l’eau;  on  répand  dessus,  avec  un  tamis  en 
crin,  du  grès,  que  l'on  humecte  ensuite  , et  l’on  passe  dessus 
une  autre  pierre,  que  l’on  fait  tourner  sur  la  première  jusqu’» 
ce  que  l’on  ait  usé  le  grès.  Après  avoir  lavé  les  pierres , on 
recommence  en  les  plaçant  inversement.  On  use  ainsi  à peu  près 
dix  grès  ; les  pierres  doivent  alors  être  bien  droites,  ce  que  l’on 
reconnaît  avec  l’équerre,  et  d’un  grain  uniforme. 

Grainage.  Le  grain  à donner  à la  pierre  n’est  pas  le  même 
pour  tous  les  genres  d’ouvrages.  L’habitude  qu’acquiert  un  bon 
ouvrier  lui  permet  seule  de  fournir  à cet  égard  des  pierres  of- 
frant tous  les  caractères  que  désirent  1rs  artistes. 

On  opère  de  la  même  manière  que  pour  le  dressage  , en  se 
servant  de  sablon  d’une  grosseur  convenable;  ce  sablon  trop 
dur  polirait  la  pierre  sans  la  grainer,  trop  tendre  il  s’écraserait 
sans  agir  sur  la  surface. 

Pour  obtenir  le  sablon  d’une  grosseur  bien  uniforme  , on 
peut  se  servir  de  deux  tamis  de  toile  métallique  ou  de  soie , 
dont  l’un  plus  fin.  On  se  sert  d’abord  du  plus  gros , et  on  sé- 
pare ensuite  la  poussière  très  fine  avec  le  second. 

MM.  François  et  Benoit,  mécaniciens  à Troyes,  ont  établi , 
il  y a quelques  années,  une  machine  pour  le  grainage  des  pierres 
qui  a paru  offrir  des  avantages , mais  elle  a été  al>andonnée.  Il 
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que  l’on  emploie  pour  le  travail  des  glaces,  ou  pourra  douner 
aux  pierres  les  qualités  exigées. 

Ponçage.  Quand  les  pierres  doivent  servir  pour  des  dessins  à 
la  plume,  l’écriture  ou  la  gravure,  on  en  frotte  la  surface  avec 
un  morceau  de  pierre  pouce,  que  l'on  doit  choisir  blanche , lé- 
gère et  d’un  grain  serré , et  pour  achever  l’opération  ou  se  6ert 
quelquefois  d’un  charbon. 

Effaçage.  Quand  des  dessins  ou  de  l’écriture  lithographiques 
ont  cessé  d’être  utiles,  ou  peut  faire  de  nouveau  servir  les  pier- 
res en  effaçant  les  traits  qu'elles  ont  reçus;  mais  connue  le 
crayon  graisseux  a pénétré  à une  ccrtaiue  profondeur,  il  est 
indispensable  de  détruire  toute  la  partie  dans  laquelle  on  en 
trouve  des  traces  , sans  cela  les  traits  reparaîtraient  au  tirage  , 
et  détruiraient  ainsi  tout  le  travail  que  l’on  aurait  fait  posté- 
rieurement sur  la  pierre;  on  ue  saurait  apporter  trop  de  soins 
à surveiller  sur  ce  point  les  gr.ûncurs. 

Toutes  les  fois  que  l’on  a passé  du  grès , du  snblou  ou  la 
pierre  ponce  sur  une  pierre,  il  faut  la  laver  avec  le  plus  graud 
soin  , en  la  plaçant  sous  un  robinet , pour  enlever  tous  les 
grains  de  sable  qui,  par  le  frottement , pourraieut  rayer  la 
pierre. 

Des  papiers.  — Les  dessins  et  un  grand  nombre  d’autres  tra- 
vaux lithographiques  se  tirent  sur  papier  sans  colle;  on  se  sert 
•u  contraire  des  papiers  collés  pour  les  registres,  lettres,  etc. 
On  emploie  aussi  pour  les  dessins  le  papier  de  Chine. 

Le  papier  qui  a été  blanchi  aux  chlorures  est  très  souvent 
acide , et  présente  des  inconvénients  au  tirage  , en  dépouillant 
la  pierre;  on  reconnaît  facilement  ce  défaut  en  humectant  le 
papier  et  passant  à sa  surface  un  morceau  de  papier  teint  avec 
le  tournesol-,  dont  la  teinte  passe  immédiatement  au  rouge  ; 
quand  on  est  obligé  d’employer  ccs  papiers,  il  faut,  comme  l’a 
proposé  M.  Joumai  d , les  tremper  dans  nue  eau  dans  laquelle 
on  a mis  un  peu  de  chaux. 

Le  papier  de  Chine  exige  un  encollage  qui  lui  permette  d’ad- 
liérer  aptes  le  papier  sur  lequel  il  doit  être  placé;  on  le  coupe 
• d’abord  des  dimensions  voulues  , on  l’étend  sur  un  carton  , et 
on  l’épluche  à l’envers  avec  un  grattoir  pour  enlever  tous  les 
nœuds , l«s  fils , etc.  On  le  pose  ensuite  sur  une  planche,  et  ou 
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passe  sur  la  même  face,  avec  un  pinceau  en  queue  de  morue,  et 
toujours  dans  le  meme  sens,  de  la  colle  de  farine  qui  a été  dé- 
layée dans  l'eau  à une  consistance  convenable  et  passée  par  un 
linge  pour  enlever  les  grumeaux  qu’elle  peut  renfermer,  et  ou 
l'étend  sur  des  baguettes:  quand  le  papier  est  sec,  on  l’épluclie 
à l’endroit.  On  n’a  besoin  d’éplucher  la  surface  supérieure  du 
papier  que  dans  les  points  que  doivent  occuper  une  figure  ou 
des  parties  claires  d’un  dessin. 

Il  est  très  important  qu’il  ne  se  trouve  pas  de  colle  sur  la 
surface  supérieure  du  papier,  qui  se  collerait  alors  sur  la 
pierre. 

1)ls  cb avons,  de  l’fncrk  et  du  vernis  d'encrage.  — Quel- 
que habile  que  puisse  être  uu  dessinateur  lithographe , avec 
quelque  facilité  qu’il  trace  sa  pensée  sur  la  pierre , tout  son  tra- 
vail peut  être  perdu  ou  du  moins  compromis  par  la  nature  du 
crayon  dont  il  a fait  usage  , et  cependant  le  seul  procédé  ac- 
tuellement suivi  pour  préparer  cette  importante  composition 
est  pour  ainsi  dire  livre  au  hasard  ; car  quelque  exercé  que 
puisse  être  celui  qui  se  livre  à cette  fabrication  , il  ne  lui  est  pas 
possible  de  répondre  de  la  qualité  des  crayons  qu’il  obtiendra. 

Ce  fait  ne  peut  rien  ollrir  d'étounant  quand  on  pense  que  les 
matières  destinées  à la  préparation  des  crayons  sont  chauffées  , 
que  l'on  y met  le  feu  à 'plusieurs  reprises,  et  qu’aucun  carac- 
tère tranché  n’indique  si  on  est  parvenu  au  point  convenable 
pour  que  le  crayon  offre  les  meilleures  qualités. 

Depuis  plusieurs  années  que  la  Société  d’encouragement  a 
ouvert  un  concours  pour  la  fabrication  des  crayons,  elle  a reçu 
un  grand  nombre  de  rect  lies,  et  des  crayons  dont  une  partie  a 
offert  de  très  bonnes  qualités  ; mais  c’est  toujours  dans  le  même 
cercle  que  roule  la  préparation  , et  c’est  toujours  à l’habitude 
du  fabricant  et , il  faut  le  répéter,  à uu  heureux  hasard  qu’il 
faut  s’en  rapporter,  pour  que  le  crayon  remplisse  toutes  les  con- 
ditions désirables. 

Ce  serait  un  sujet  de  recherches  dignes  de  beaucoup  d’inté- 
rêt, et  dont  les  conséquences  pourraient  être  extrêmement  im- 
portantes pour  la  lithographie,  que  la  recherche  d’un  procédé 
entièrement  différent  de  celui  qu’on  a suivi  jusqu’ici , et  dans 
lequel  on  pourrait  obtenir  des  crayons  des  diverses  qualités 
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exigées  par  les  artistes , en  sc  servant  des  matières  premières 
bien  caractérisées  , et  qu’il  ne  fallût  pas  soumettre  à une  alté- 
ration par  la  chaleur.  Jusqu’ici , à notre  connaissance,  aucun 
résultat  favorable  n’a  été  obtenu  sous  ce  point  de  vue  ; seule- 
ment M.  le  comte  de  Lasteyrie  nous  a souvent  rapporté  qu’il 
avait  employé  des  crayons  fabriqués  par  de  simples  mélanges. 

Sans  contredit , des  essais  faits  au  bavard  ont  souvent  con- 
duit, dans  les  arts  , à des  procédés  remarquables  pour  la  ma- 
nière dont  ils  atteignent  le  but  désiré  ; mais  il  serait  véritable- 
ment extraordinaire  que  l’altération  des  matières  grasses  ou  ré- 
sineuses par  la  chaleur  fût  le  seul  procédé  susceptible  de  four- 
nir des  résultats  avantageux  , quand  la  moindre  variation  dans 
son  intensité  peut  totalement  cbanger  la  nature  du  produit. 

Nous  ne  saurions  donc  trop  engager  ceux  qui  s’intéressent  au 
succès  de  la  lithographie  à s’occuper  de  recherches  à ce  sujet , 
en  se  rappelant  bien  que  plusieurs  imprimeurs  lithographes  fa- 
briquent des  crayons  que  les  artistes  recherchent , et  dont  ils 
paraissent  satisfaits;  mais  que,  malgré  l’extrême  habitude  ac- 
quise par  ces  fabricants  , ils  manquent  de  temps  à autre  leur 
opération,  ou  n’obtiennent  pas,  à coup  sûr,  la  variété  de  crayon 
qu’ils  avaient  l’intention  de  préparer. 

Ces  observations  s’appliquent  également  à la  fabrication  des 
encres  et  vernis  lithographiques,  quoique,  pour  les  derniers,  il 
y ait  peut-être  moins  d’inconvénients  dans  le  procédé  suivi. 

Des  crayons.  La  base  de  tout  crayon  lithographique  est  le 
noir  de  fumée  mélangé  avec  des  matières  grasses,  résineuses, 
ou  du  savon  ; mais  chaque  fabricant  a pour  ainsi  dire  sa  for- 
mule-, et  cependant  ce  qui  doit  faire  penser  que  quelques  unes 
d’entre  elles,  ou  peut-être  plutôt  la  manière  dont  elle  est-  sui- 
vie, fournit  des  crayons  d’une  qualité  plus  égale  , c’est  l’habi- 
tude des  artistes  les  plus  habiles  de  se  procurer  de  préférence 
les  crayons  de  tel  fabricant. 

La  manière  dont  un  dessin  a été  exécuté  sur  la  pierre  ayant 
une  très  grande  influence  sur  la  beauté  des  épreuves  obtenues, 
il  en  résulte  que  1 e faire  des  artistes  variera  à l’infini  ; le  crayon 
qui  sera  bon  pour  celui-ci  ne  pourra  convenir  pour  celui-là  ; 
l’un  trace  d’une  mai*  légère  et  rapide  un  dessin,  l’autre  fait 
beaucoup  plus  agir  son  crayon  sur  la  pierre  ; pour  l'un  il  fau- 


Digitized  by  Google 


LITHOGRAPHIE.  273 

cira  un  crayon  moins  dur,  pour  l’autre,  il  devra  offrir  plus  de 
résistance,  et  ainsi  de  suite. 

Les  recettes  pour  la  fabrication  des  crayons  sont  nombreu- 
ses, et  ce  serait  chose  inutile  que  de  vouloir  les  réunir  ici; 
nous  nous  contenterons  d’eu  citer  quelques  unes,  parmi  les- 
quelles nous  indiquerons  celle  qu'a  publiée  l’un  de  nos  impri- 
meurs lithographes  les  plus  distingués,  IUL  Lcmercier. 

Cire  jaune  32  , suif  très  épuré  -1 , savon  blanc  21 , sel  de  ni- 
tre  1,  dissous  dans  7 parties  d’eau;  noir  calciné  et  tamisé  7. 

On  fait  fondre  d’abord  dans  un  poêlon  en  cuivre,  armé  d’un 
manche  en  Lois,  afin  de  pouvoir  retirer  rapidement  le  vase  du 
feu,  la  cire,  puis  le  suif,  et  on  y jette  ensuite  peu  à peu  le  sa- 
von divisé  en  tranches  minces,  en  attendant  pour  une  nouvelle 
addition  que  la  tuméfaction  produite  par  la  précédente  soit 
passée , et  agitant  continuellement  avec  une  spatule  en  fer. 
Chaque  fois  que  le  savon  tombe  dans  la  masse  il  se  dégage  une 
vapeur  blanche  due  à l'eau  de  ce  composé;  mais  quand  il  a été 
entièrement  employé  , la  couleur  de  la  vapeur  devient  grise; 
on  retire  alors  le  vase  du  feu,  et  l’on  y projette  goutte  à goutte 
la  dissolution  de  nitre  bouillante;  une  trop  grande  quantité  in- 
troduite à la  fois  donnerait  lieu  à la  projection  de  la  masse  au 
dehors  du  vase.  Chaque  fois  elle  se  tuméfie,  et  le  crayon  paraît 
d’autant  meilleur  que  cette  tuméfaction  est  plus  grande.  Quand 
toute  la  dissolution  de  nitre  est  ajoutée,  ou  chauffe  jusqu’à  ce  que 
la  matière  s'enflamme  en  approchant  un  fer  rouge,  on  retire  le 
vase  du  feu,  et  on  laisse  bi  ûler  une  minute,  puis  on  couvre  avec 
le  couvercle  pour  éteindre,  et  on  agite  avec  la  spatule  : la  (lamine 
recommence  ordinairement  de  nouveau;  dan^le  cas  contraire, 
on  approche  un  fer  chaud  pour  la  renouveler,  et  on  laisse  en- 
core brûler  deux  minutes  pour  une  masse  de  2 hilog.;  on  conti- 
nuerait encore  1 inflammation  pendant  une  minute  s’il  se  for- 
mait une  écume.  Après  un  refroidissement  de  quelques  instants, 
on  ajoute  peu  à peu  le  noir,  que  l'on  délaie  avec  soin  au  moyen 
de  la  spatule,  afin  qu’il  n’y  ait  aucun  grumeau,  et  on  fait  cuire 
pendant  à peu  près  un  quart  d’heure , puis  ou  ajoute  les  ro- 
gnures d’une  opération  précédente,  en  les  mélangeant  bien  ir.T 
tintement;  pour  s’assurer  du  degré  de  cuisson  de  la  masse , on 
vu.  ‘ iS 
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CH  fait  tomber  quelques  gouttes  sur  une  lame  de  verre , à la- 
quelle elles  ne  doivent  pas  adhérer,  car  il  faudrait,  dans  ce  cas , 
continuer  encore  la  cuisson. 

La  pâte  étant  de  bonne  qualité,  on  pourrait  cependant  obte- 
nir des  crayons  médiocres  si  le  coulage  ne  s’opérait  pas  à une 
température  convenable  : trop  chaud , il  fournit  des  crayons 
poreux  ; trop  froid,  ils  se  fendillent. 

Il  faut  couler  toute  la  pâte  le  plus  promptement  possible  ; 
car,  obligé  de  la  maintenir  chaude,  on  peut  en  modifier  les 
qualités;  et  cependant,  comme  il  est  beaucoup  plus  avanta- 
geux d’opérer  sur  une  masse  un  peu  considérable,  par  exemple 
de  2 kilog  , que  sur  une  petite  quantité,  on  ne  peut  mouler 
que  successivement.  La  lingotière  étant  remplie,  on  pare  le 
dessus,  et  on  comprime;  puis,  après  avoir  enlevé  les  bavures, 
on  ouvre  la  lingotière,  d’où  on  retire  les  crayons  , qui  doivent 
éh  sortir  facilement  ; s’ils  y adhéraient,  c’est  que  la  pâle  ne  se- 
rait pas  assez  cuite  ou  assez  chaude. 

Ou  peut  remplacer  la  lingotière  par  un  marbre  poli , sur  le- 
quel on  coule  la  pâte  à crayon  ; un  cadre  en  fer  en  limite  l’é- 
paisseur ; on  l’obtient  d’une  épaisseur  convenable  en  passant  sur 
le  cadre  une  règle  en  fer  qui  enlève  tout  l'excédant  ; on  divise 
ensuite  la  pâte  avec  un  couteau. 

M.  Deroy  a adopté  la  composition  suivante  : cire  pure  32], 
savon  d’huile  humide  12,  savon  de  ru// idem  12,  sel  de  nitre  1 
â 2,  noir  calciné  et  tamisé  6,5;  on  opère  comme  pour  la  pré- 
cédente composition. 

Dans  beaucoup  de  crayons  on  fait  entrer  la  gomme  laque; 
nous  indiquerons  ici  plusieurs  de  ces  compositions. 

Gomme  laque  40,  cire  vierge  30,  suif  de  mouton  épuré  5, 
savon  blanc  30,  noir  de  fumée  non  calciné  5. 

Savon  animal  8,  cire  vierge  4,  résine  1 , gomme  laque  blonde  3, 
suif  de  mouton  1,  noir  de  fumée  calciné  quantité  suffisante. 

Cire  pure  4,  savon  de  soude  et  de  suif  bien  sec  2,  suif  blanc  2, 
gomme  laque  2,  noir  de  fumée  quantité  suffisante,  ordinaire- 
ment 1 ; on  ajoute  quelquefois  vernis  au  copal  1 ; dans  l’bi- 
ter  on  double  la  quantité  de  suif. 

- Toutes  les  fois  que  la  gomme  laque  fait  partie  de*  crayon* 
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on  l’introduit  dans  la  pâte  aussitôt  après  le  savon  , ou  après 
avoir  mis  le  feu  à la  masse  ; pour  cela  on  la  brise  en  très  petits 
fragments,  et  on  la  jette  par  pincées. 

Encre  lithographique.  — La  Société  d’encouragement  a dé- 
cerné, en  1832,  à M.  Lemercier,  le  prix  qu’elle  avait  proposé 
pour  l’encre  lithographique.  Nous  indiquerons  ici  la  composi- 
tion et  le  mode  de  préparation  suivis  par  cet  artiste  : 

Savon  d’huile  humide  13,  gomme  laque  en  écailles  6,  cire 
jaune  4,  suif  du  mouton  épuré  3,  noir  léger  3. 

On  fait  fondre  ces  substances  comme  dans  la  préparation  des 
crayons , el  pour  1 kilog.  on  fait  brûler  une  minute,  on  laisse 
refroidir  une  dcini-miuute'  environ , on  ajoute  le  noir,  et  on 
fait  cuire  en  agitant  toujours  pendant  un  quart  d’heure  , puis 
on  coule  sur  un  marbre  frotté  avec  du  savon  ; on  refond  la 
masse  en  l’agitant  toujours,  et  on  la  coule  comme  les  crayons. 

Un  grand  nombre  d’autres  recettes  ont  été  publiées;  nous 
nous  contenterons  d’indiquer  les  suivantes  : 

Gomme  laque  20,  cire  vierge  10,  suif  de  mouton  épure  20, 
savon  blanc  30,  mastic  en  larmes  10,  noir  de  fumée  non  cal- 
ciné. 

Savon  animal  3 , cire  vierge  4 , suif  de  mouton  2 , gomme 
laque  blanche  3,  noir  de  fumée  calciné  en  poudre  quantité  suf- 
fisante. 

Cire  16,  suif  6,  savon  de  suif  et  de  soude  6,  gomme  laque  12, 
mastic  en  larmes  8,  térébenthine  de  Venise  1,  noir  de  fumée  4. 

Pour  cette  dernière  recette  on  fait  fondre  dans  la  térében- 
thine la  gomme  laque  et  le  mastic  mêlés  en  poudre , on  retire 
du  feu , et  on  jette  dans  la  masse  le  suif  et  la  cire , puis  le  sa- 
von divisé,  et  on  ajoute  enfin  le  noir  de  fumée. 

M-  de  Lasteyrie  a indiqué  la  composition  suivante  : 

Savon  de  suif  desséché  30 , mastic  en  larmes  30 , laque  en 
table  150,  soude  du  commerce  blanche  30,  noir  de  fumée  12. 

Ou  fond  d’abord  le  savon  et  la  soude,  on  ajoute  la  laque, 
puis  le  mastic,  et  enfin  le  noir. 

Vernis  d’encrace  et  encre  d’impression.  — C’est  encore  À 
]M.  Lemercier  qu’est  dû  le  vernis  d’encrage,  qui  parait  réunir 
toutes  les  qualités  désirables.  Il  a pour  base  l’huile  de  lin,  que 
l’on  choisit  d’un  an  au  moins,  jaune  el  très  transparente;  l’huile 
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rance  est  trouble  et  verte  ; si  on  ne  peut  avoir  que  de  l’huile 

rance,  on  la  filtre  au  travers  de  la  laiue.  t 

On  fait  chauffer  cette  huile  clans  un  poêlon  de  cuivre  ou  de 
fer,  muni  de  son  couvercle,  que  l’on  retire  aussitôt  que  l’huile 
arrive  à son  point  d'ébullition  , et  l’on  y jette  des  tranches 
minces  de  pain;  30  à 00  gr.  par  1/2  kilog.  d’huile  suffisent  or- 
dinairement : les  premières  tranches  prennent  un  goût  insup- 
portable; peu  à peu  ce  goût  diminue  pour  de  nouvelles  tran- 
ches, et  lorsqu’elles  n’en  prennent  plus  on  cesse  d’en  ajouter. 

Quand  l’huile  est  au  degré  de  chaleur  convenable,  le  pain  se 
dessèche  rapidement  ; on  le  retire  avec  une  écumoire  avant  d’en 
ajouter  d’autre.  Si  la  température  était  trop  élevée,  il  pourrait 
en  résulter  une  tuméfaction  dangereuse,  que  l’on  apaiserait  au 
surplus , eu  projetant  dans  le  poêlon  un  peu  d’huile  que  l’on 
doit  toujours  avoir  à sa  disposition. 

On  jette  alors  successivement  quelques  oignons  dans  l’huile; 
la  température  doit  être  assez  élevée  pour  que  l’huile  prenne 
ensuite  facilement  feu  par  l’approche  d'un  fer  rouge.  La  flamme 
d’abord  bleue,  devient  jaunâtre;  il  faut  retirer  le  vase  du 
feu  avant  ce  moment,  et  agiter  constamment  l’huile;  si  la 
flamme  continue  à présenter  cette  couleur,  on  la  couvre , et 
quand  l'huile  est  nouvelle  elle  tuméfie  eucore  après  qu’elle  a 
été  découverte.  Chaque  fois  que  la  flamme  jaune  se  montre  , 
on  l’éteint  et  on  recommence.  Pour  6 kilog.  il  faut  faire  brûler 
à peu  près  trente  minutes.  Pour  s’assurer  de  son  état . on  en 
coule  quelques  gouttes  sur  un  verre  ; elle  doit  être  poisseuse  , 
mais  pas  trop;  on  y ajoute  alors  peu  à peu  la  résine;  il  se  forme 
à la  surface  une  écume  que  l’on  enflamme  avec  un  fer  rouge  ; 
si  l’inflammation  ne  pouvait  avoir  lieu  par  ce  moyen  , il  fau- 
drait mieux  enlever  l’écume  avec  l’écumoire  que  de  remettre 
sur  le  feu. 

Les  proportions  indiquées  par  M.  Lcmcrcier  sont  les  sui- 
vantes : 

Huile  de  lin  24  , pain  tendre  4,  oignons  4,  résine  blonde  3 
pour  le  vernis  n°  1,  6 pour  le  n°  2,  9 pour  le  n°  3;  noir  de  fu- 
mée quantité  suffisante. 

Le  noir  de  fumée  léger  et  surtout  le  noir  d’huile  sont  les 
meilleurs. 
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Le  bon  vernis  d’encrage  ne  doit  graisser  ni  empâter  la  pierre, 
à laquelle  il  adhère  sans  exiger  une  trop  forte  pression  ; il  doit 
s’enlever  presque  en  entier  de  la  pierre  , souvent  même  il  n’y 
en  reste  pas  de  traces. 

Pour  fabriquer  l’encre , il  suffit  de  broyer  à la  molette  le 
noir  avec  le  vernis  d’encrage  , dout  le  numéro  dépend  de  l’u- 
sage auquel  on  destine  l’encre. 

Encre  crasse  dp.  conservation  , etc.  — Ici  encore  nous  trou- 
vons un  grand  nombre  de  recettes  différentes , parmi  lesquelles 
nous  nous  contenterons  de  citer  les  suivantes  : 


Vernis  lithographique  très  épais , 2 1 

Suif  de  mouton,  4 1 

Cire  blanche,  1 1 

Essence  de  térébenthine,  1 2 

Voir  de  fumée,  quantité  suffisante. 


2 

1 

1 

>1 


Suif  de  mouton  8 , cire  vierge  2 , térébenthine  de  Venise  2 , 
vernis  fort  2,  noir  de  fumée  quantité  suffisante. 

Encre  de  reprise. — * Quand  un  dessin  est  resté  sous  le  vernis 
d’encrage,  il  se  dessèche;  pour  l’enlever  on  mélange  3 parties 
d’essence  de  térébenthine  et  I d’huile  de  vers;  on  en  étend 
sur  la  pierre  avec  un  morceau  de  flanelle , et  on  encre  ensuite 
au  rouleau  ; malgré  ce  soin,  il  est  toujours  difficile  de  ramener 
le  dessin  à un  bon  tirage,  qui  s’effectuerait,  au  contraire,  faci- 
lement s’il  avait  été  recouvert  d’encre  de  conservation. 

Gomme  et  enduit  pour  la  conservation  des  dessins.  — De 
belle  gomme  arabique,  dissoute  dans  de  l’eau  , passée  au  tra- 
vers d’un  linge  , et  amenée  à ta  consistance  de  l'huile  , sert  à 
la  conservation  des  dessins , sur  lesquels  on  en  passe  en  couche 
mince;  mais  elle  offre  divers  inconvénients:  si  la  température 
est  élevée  et  l’air  très  sec , elle  se  fendille  et  s’écaille  en  em- 
portant avec  elle  des  parties  du  dessin  et  quelquefois  même  des 
feuillets  do  pierres;  si  l’air  est  humide,  dllese  recouvre  de  moisis- 
sures, et,  dans  tous  les  cas,  elle  cesse  de  préserver  le  dessin  , 
si  elle  ne  l’altère  pas.  Pour  remédier  à ces  inconvénients,  M.  Lc- 
mercier  a propose  une  composition  dont  les  qualités  ont  été 
vérifiées  par  une  commission  de  la  Société  d’encouragement  ; 
elle  renferme  ; blanc  de  baleine  155  parties,  poix  de  Bourgogne 
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142  , bulle  d’olive  93  , cire  blanche  31 , térébenthine  de  Ye-  . • 
nise  31,  que  l’on  fait  fondre  ensemble , et  que  l’on  applique 
avec  le  rouleau  sur  la  pierre.  Yoici  les  essais  auxquels  a été  sou- 
mise cette  préparation. 

Quatre  pierres  ont  été  gommées  en  entier  et  recouvertes  d’en- 
duit sur  une  partie  de  leur  surface  , trois  ont  été  recouvertes 
d’enduit  sans  gomme. 

Deux  des  pierres  ont  été  placées  dans  une  cour  sans  abri , le 
long  d’un  mur,  les  dessins  tournés  vers  ce  côté,  où  elles  sont 
restées  exposées  à toutes  les  intempéries  de  l’air  pendant  trois 
mois,  durant  lesquels  il  a beaucoup  plu. 

Trois  dans  une  cave  très  humide  et  non  aérée  , à un  étage  et 
demi  au-dessous  du  sol,  pendant  le  même  temps. 

Les  deux  dernières  ont  été  conservées  dans  un  magasin  à un 
demi-étage  au-dessus  du  sol,  aussi  pendant  le  même  temps. 

Les  pierres  examinées  après  cet  espace  de  temps  ont  présenté 
les  caractères  suivants  : celles  qui  provenaient  de  la  cave  étaient 
recouvertes  de  champignons  sur  une  grande  partie  de  leur  sur- 
face; une  moisissure  générale  s’était  attachée  sur  la  gomme  et 
sur  l’enduit,  et  la  pierre  paraissait  attaquée  sur  plusieurs  points 
à une  profondeur  sensible. 

La  gomme  et  l’euduit  enlevés,  on  a trouvé  la  pierre  profon- 
dément corrodée  sous  la  première,  et  considérablement  moins 
sous  l’enduit;  les  épreuves  tirées  ont  présenté  des  caractères 
dépendant  de  ces  altérations  : sous  la  partie  gommée,  la  plus 
grande  partie  du  dessin  avait  disparu,  taudis  que  sous  l’euduit 
quelques  détails  seulement  ne  se  montraient  plus. 

Les  pierres  placées  dans  la  cour  étaient  aussi  fortement  al- 
térées, mais  beaucoup  moins  dans  la  partie  recouverte  d’enduit. 

Celles  qui  avaient  etc  gardées  dans  un  magasin  à un  demi- 
étage  au-dessus  du  sol  ont  offert  les  caractères  suivants  : la  par- 
tie gommée  était  tachée  çà  et  là  comme  on  le  remarque  sou- 
vent pour  les  pierres  conservées  dans  les  ateliers , tandis  que 
les  parties  recouvertes  d'enduit  n’avaient  pas  éprouvé  la  plus 
légère  altération,  et  ont  fourni  de  très  belles  épreuves. 

Trois  des  pierres  couvertes  d’endnit  seulement  étaient  encore 
plus  parfaitement  conservées,  et  les  épreuves  qu’elles  ont  four- 
nies n’ont  l ie»  laissé  à désirer. 
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Enfin,  après  onze  et  treize  nio^,  des  pierres  recouvertes  d’en- 
duit, et  conservées  dans  l’atelier  à côté  des  pierres  gommées, 
ont  fourni  d’excellentes  épreuves,  tandis  que  les  dernières 
étaient  tachées,  on  ne  pouvaient  plus  fournir  aucun  tirage. 

Ces  faits  prouvent  combien  peut  être  avantageuse  une  com- 
position aussi  simple  pour  conserver  des  pierres  sur  lesquelles 
un  artiste  a souvent  passé  un  temps  considérable , et  qui  une 
fois  altérées  ne  peuvent  plus  être  ramenées  à leur  état  primitif. 

Des  roule  aux.  — Pour  enduire  la  surface  des  parties  dessi- 
nées de  la  pierre  de  la  quantité  de  vernis  nécessaire  pour  le  li- 
tage, il  faut  pouvoir  l’y  porter  facilement,  en  quantité  conve- 
nable , et  enlever  tout  ce  qui  serait  dans  le  cas  d’adhérer  5 des 
parties  de  la  pierre  non  dessinées  ; toutes  ces  conditions  sont 
remplies  par  l'emploi  de  rouleaux  analogues  à ceux  dont  on 
fait  usage  pour  l’impression  typographique. 

Ces  rouleaux  sont  ordinairement  faits  avec  un  cylindre  de 
81  millimètres  de  diamètre  sur  2l(j  à 325  de  long  (3  pouces  sur 
8 5 12),  en  bois  dur  bien  tourné,  et  portant  à chaque  extré- 
mité un  manche  de  lü  centimètres  de  longueur,  et  un  peu  co- 
nique; ces  manches  eulrenl  dansdes  poignées  en  cuir;  on  recou- 
vre le  corps  du  rouleau  dedcuxdoublesde  flanelle  et  d’uue  peau 
de  veau  très  mince,  le  côté  de  la  chair  en  dehors;  pour  réunir 
les  deux  bords,  on  fait  une  couture  qui  doit  être  le  plus  mincQ 
possible,  et  que  l’on  place  en  dedans;  à chaque  extrémité  on 
pratique  une  coulisse  pour  tixer  la  peau  sur  le  rouleau;  la  peau 
étant  bien  sèche,  on  y passe  une  pierre  ponce,  et  pour  mettre 
le  rouleau  eu  état  de  servir,  on  le  roule  pendant  le  plus  de 
temps  possible  sur  la  table  au  noir  avec  du  vernis  n°  1,  et  en- 
suite dans  l’encre  d’iinpi  ession  ; on  le  gratte  de  temps  en  temps 
avec  le  couteau,  et  quand  on  le  croit  suffisamment  préparé,  on 
s’en  sert  pour  un  tirage,  mais  il  faut  d’abord  ne  l’employer 
qu’à  des  épreuves  d’objets  peu  importants. 

On  doit  avoir  plusieurs  rouleaux,  que  l’on  emploie  alter- 
nativement; quand  ou  cesse  de  s’eu  servir,  il  faut  les  bien 
gratter. 

Les  rouleaux  sont  meilleurs  après  quelque  temps  que  lors- 
qu’ils sont  neufs. 

Comme  il  est  impossible  que  la  peau  soit  tendue  avec  une 
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parfaite  uniformité,  et  qu’aldïs  le  rouleau  ne  touclie  pas  la 
pierre  sur  tous  ses  points  à la  fois,  il  faut  toute  la  dextérité  d’un 
imprimeur  habile  pour  tirer  de  grandes  pierres;  pour  obvier  à 
cet  inconvénient,  et  pour  pouvoir  toujours  conserver  aux  rou- 
leaux une  surface  parfaitement  cylindrique,  M.  Tudot  a ima- 
giné une  disposition  ingénieuse  qui  fournit  de  très  bons  rou- 
leaux, que  l’on  doit  être  surpris  de  ne  pas  voir  employés. 

On  peut  fabriquer  ces  rouleaux  avec  des  rondelles  de  cuir 
de  veau  traversées  par  un  axe,  serrées  par  une  vis,  et  que  l’on 
tourne  pour  leur  donner  la  forme  voulue.  Mais  la  perte  consi- 
dérable qu’exige  cette  disposition  a porté  l’auteur  à en  adopter 
une  autre  : on  taille  dans  une  peau  de  veau  un  seule  lanière  , 
en  commençant  au  centre  par  un  petit  rond  , et  -continuant  A 
couper  la  peau  d’une  largeur  bien  uniforme  ; cette  lanière  est 
roulée  de  champ  sur  le  mandrin,  et  serrée  aux  deux  extrémi- 
tés ; on  tourne  ensuite  le  rouleau.  ’ 

On  peut  aussi  rouler  à plat  sur  un  mandrin  une  lanière  de 
buflle  de  5 à 6 millimètres  de  largeur;  mais  celle  disposition 
donne  des  rouleaux  moins  bons.  Les  premiers  ne  sont  en  rien 
inférieurs  aux  rouleaux  ordinaires,  au  moment  où  l’on  com- 
mence à les  employer;  ils  arrivent  un  peu  moins  promptement 
peut-être  à un  état  très  satisfaisant,  mais  ils  les  surpassent  de 
beaucoup  après  quelque  temps,  et  sont  susceptibles  d’une  très 
longue  durée. 

Les  rouleaux  ne  doivent  jamais  être  posés  à plat  sur  aucun 
objet;  on  les  fait  reposer  par  l’une  des  poignées  sur  une  planche 
percée  de  trous  convenables. 

Table  au  noir.  — Une  pierre  lithographique  ou  un  marbre 
bien  poli,  placé  sur  une  armoire  , sert  à étendre  l’encre  d’im- 
pression et  à encrer  le  rouleau. 

Presses.  — Nous  ne  pensons  pas  devoir  décrire  ici  les  presses 
lithographiques,  tanldc  fois  reproduites  dans  desouvrages,  d’au- 
tant plus  que  jusqu’ici  les  améliorations  que  l’on  a apportées  A 
leur  construction  ne  paraissent  pas  avoir  présenté  d’avantages 
très  marqués  sur  les  presses  anciennes,  qui  laissent  cependant 
beaucoup  à désirer  sous  le  rapport  mécanique.  Ces  presses  sont 
désignées  sous  le  nom  de  presses  à moulinet. 

Elles  consistent  en  un  bâti  en  chcne  solidement  assemblé , 
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sur  lequel  repose  un  chariot  destiné  à recevoir  la  pierre,  que 
l’on  place  sur  des  cartons,  et  que  l’on  y assujettit  avec  des  cales 
en  bois;  ce  chariot  est  fixé  à 1 extrémité  d’une  sangle  qui  s’en- 
roule sur  un  treuil , que  l’on  peut  faire  mouvoir  au  moyen  d’un 
moulinet;  à l’autre  extrémité  du  chariot  est  fixée  une  corde 
suspendant  un  poids  destiné  à ramener  la  pierre  dans  sa  pre- 
mière position.  Un  châssis  garni  d’un  cuir  tendu  repose  sur  la 
maculature  placée  sur  le  papier  destiné  à fournir  l’épreuve,  et 
reçoit  l’action  d’un  râteau  en  bois,  fixé  sur  une  forte  traverse  eu 
bois,  se  relevant  en  roulant  sur  un  axe,  et  portant  à l’extrémité 
un  mentonnet  en  fer  qui  entre  dans  une  pièce  fixe,  placée  sur 
le  côté  de  la  presse;  ou  en  détermine  la  pression  par  le  moyen 
d’une  pédale  sur  laquelle  l’ouvrier  agit  avec  plus  ou  moins  de 
force.  La  pierre  passe  ainsi  sous  le  râteau,  qui  doit  la  compri- 
mer dans  tous  les  points,  et  abandonne  au  papier  l’encre  dout 
elle  était  chargée. 

Quelques  modifications  ont  été  apportées  par  divers  con- 
structeurs à ce  genre  de  presses,  mais  le  principe  en  est  resté 
le  même. 

On  doit  à M.  Engclmann  une  presse  toute  en  fer  fondée  sur 
un  principe  différent  : l’ouvrier  se  trouve  placé  en  face,  au  lieu 
d’être  à côté  , de  manière  qu’il  fait  avec  plus  de  facilité  toutes 
ses  opérations  ; le  râteau  n’a  pas  besoin  d’être  relevé  à chaque 
tirage  , et  le  châssis  a été  supprimé;  le  râteau  est  formé  d’une 
lame  d’acier  évidée,  assez  élastique  pour  produire  une  pression 
suffisamment  égale  sur  une  pierre  dout  la  surface  ne  serait  pas 
dressée  avec  une  grande  exactitude.  La  pierre  repose  sur  un 
chariot  en  bois  portant  sur  un  rouleau  en  fer  cannelé,  qui  le 
fait  mouvoir,  en  s’imprimant  par  pression 'sur  sa  surface  infé- 
rieure; c’est  là  l’inconvénient  que  l’on  a signalé  dans  la  disposi- 
tion de  cette  machine  , très  bien  conçue , parce  que  les  canne- 
lures du  cylindre  en  déterminent  d’assez  irréguliers  sur  le  bois 
pour  qu’il  puisse  y avoir  des  déviations  dans  un  mouvement  de 
la  pierre.  Cette  presse  donne  cependant  de  très  bonnes  épreuves. 
Nous  devons  ajouter  que  le  châssis  est  remplacé  par  un  simple 
cuir  s’élevant  par  le  moyen  d’un  contre-poids,  et  qui  vient  s’ap- 
pliquer sur  les  maculatures. 

MM.  ISeuoit  et  François  jeune,  -de  Troyes,  ont  construit  une 
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presse  dans  laquelle  la  pression  est  produite  par  un  rouleau  qui 
reçoit  un  mouvement  plus  lent  que  celui  que  lut  communique- 
rait la  pierre  s’il  était  entraîné  par  elle,  et  qui  agit  alors  à la  fois 
comme  cylindre  et  comme  râteau  ; elle  offre  les  conditions  par- 
ticulières suivantes  : 

1°  Une  pression  par  cylindres  avec  frottement  variable  ; 2"  la 
suppression  des  cuirs  et  cbàsais;  3*  une  pression  que  l'on  réglé 
suivant  le  besoin,  et  qui  reste  invariable,  sans  exclure  le  tirage 
des  pierres  inégales  d’épaisseur;  4°  une  diminution  asses 
grande  dans  l’emploi  de  la  force  nécessaire  pour  produire 
l’action  pour  qu’un  ouvrier  puisse  tirer  des  épreuves  qui  exi- 
geraient deux  ouvriers  avec  les  presses  à râteaux  ; 5°  d’ètre  à 
simple  effet,  eu  ce  que  le  chariot  ne  passe  qu’une  fois  sous  le 
cylindre , et  que  l’encrage  peut  avoir  lieu  successivement  et 
de  chaque  côté  du  cylindre;  6°  de  pouvoir  être  manceuvrée 
au  moyen  d’un  moulinet  et  avec  lenteur  quand  on  tire  des 
dessins  au  crayon,  et  prendre,  au  moyen  d'une  manivelle,  un 
mouvement  très  rapide,  quand  on  tire  de  l’écriture  ou  du  dea- 
sinau  trait;  7°  de  se  prêter  mieux  que  les  presses  ordinaires  au 
tirage  des  pierres  cassées , parce  que  le  cylindre  a une  dimen- 
sion trop  considérable  pour  pénétrer  comme  le  râteau  dans  le 
vide  de  la  cassure. 

C’est  particulièrement  pour  le  tirage  de  l’écriture  que  la 
presse  dont  nous  nous  occupons  a offert  le  plus  d’avantages  : 
un  ouvrier  assisté  d’uu  enfant  qui  mouille  le  papier  et  lève  les 
feuilles  imprimées , peut  obtenir  des  produits  doubles  de  ceux 
que  fournissent  les  autres  presses. 

Malgré  cette  supériorité  incontestable,  la  presse  de  MM.  Be- 
noît et  François  se  trouve  très  peu  répandue. 

Maculatubks.  — Ce  n’est  pas  à beaucoup  près  une  chose  in- 
différente qu'une  bonne  maculature  : on  se  sert  le  plus  habi- 
tuellement de  feuilles  de  papier  volantes  qui  ont  l'inconvénient 
de  s’allonger  sous  la  pression,  et  qui  contribuent  par  là  beau- 
coup à produire  des  bavochuits,  se  plient  ou  se  déchirent.  Ou 
peut  obtenir  des  résultats  bien  préférables  en  réunissant  avec 
de  la  colle  trois  feuilles  de  papier  non  collé,  en  passant  la  main 
sur  tous  les  points  pour  éviter  les  plis  et  les  soumettant  à trois 
ou  quatre  faibles  pressions  pour  les  bien  fixer  les  unes  aux  au- 
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très  ; quand  elles  sont  sèches,  on  les  soumet  k cinq  ou  six  fortes 
pressions  pouv  déttfuire  le  grain  et  les  lisser.  Ces  espèces  de  car- 
tons minces  servent  long-temps  ; il  faut  en  avoir  pour  chaque 
format  de  papier. 

Dessins  lituoghsphîocks.  — Si  la  gravure  sur  cuivre  peut 
produire  des  résultats  dignes  du  plus  haut  intérêt , et  a fourni 
de  véritables  chefs-d’œuvre  entre  les  mains  de  quelques  artis- 
tes , on  peut  dire  cependant  que  par  sa  nature  elle  De  permet 
pas  à celui  qui  la  pratique  de  tracer  ses  idées  sur  le  cuivre 
comme  il  le  ferait  sur  b toile  ou  le  papier;  il  y a trop  de  travail 
d’exécution. 

Le  dessin  lithographique  donne,  au  contraire,  aux  artistes  b 
facilité  de  rendre  rapidement  leurs  pensées  sur  la  pierre  ; c’est 
le  faire  de  l’artiste  lui  même  que  l'on  retrouve  dans  son  des- 
sin ; on  ne  doit  donc  pas  être  surpris  que  du  moment  où  le 
dessin  lithographique  a été  apprécié  au  milieu  de  nous,  on  ait 
vu  surgir  une  foule  de  productions  , dont  quelques  unes  sont 
recherchées  à l’égal  des  plus  belles  tailles-douces  , et  n’offrent 
pas  moins  de  charmes. 

La  lithographie,  comme  tous  les  arts  dans  lesquels  l’imagi- 
nation joue  un  si  grand  rôle , ne  comporte  pas  de  description 
enfee  qui  touche  b partie  artistique  , que  d’ailleurs  nous  n’a- 
vons pas  à considérer  ici  ; mais  en  ce  qui  concerne  l’exécution 
matérielle , il  est  quelques  détails  que  nous  devons  indiquer 
plus  ou  moins  rapidement. 

Le  travail  sur  pierre  peut  être  exécuté  à l’aide  du  crayon,  de 
l'encre  ou  de  b pointe;  et,  par  quelques  modifications  dans 
l’application  des  deux  premiers  procédés,  on  peut  obtenir  des 
effets  particuliers  qui  offrent  beaucoup  d'intérêt. 

Dessin  *o  crayon.  — Des  soins  particuliers  doivent  être  prb 
par  celui  qui  dessine  sur  pierre , afin  d'éviter  divers  accidents 
que  présentent  fréquemment  les  pierres  au  tirage. 

Une  bonne  pierre  lithographique  graince  absorbe  si  facile- 
ment un  grand  nombre  de  corps,  et  en  particulier  tous  les  corps 
gras,  que  l'on  ne  saurait  prendre  trop  de  précautions  pour  que, 
sur  aucun  point,  elle  ne  soit  touchée  que  par  le  crayon  qui 
doit  y imprimer  les  traits,  et  qu’aucun  corps  n’empêche  son  ac- 
tion sur  b pierre. 


Digitized  by  Google 


284  LITHOGRAPHIE. 

La  poussière  que  transporte  l’atmosphère,  et  qui  se  dépose 
sur  tous  les  corps,  empêcherait  les  traits  du  crayon  d’adhérer 
à la  pierre;  on  doit  donc  l’enlever  avec  soin  au  moyen  d’un 
hlaireau  neuf,  avant  de  se  livrer  au  travail,  en  la  garantissant 
le  plus  possible  de  cette  influence. 

La  pierre  est  constamment  imprégnée  d’une  substance  grasse 
qui,  si  on  posait,  par  exemple,  les  doigts  sur  quelques  parties 
de  la  pierre,  se  graisserait  au  tirage  sur  ces  points. 

S'il  tombait  sur  des  parties  de  pierre  non  encore  dessinées, 
de  la  salive,  de  l’eau  gommée,  de  la  colle,  le  crayon  ne  pren- 
drait pas  sur  les  points  qu’ils  occupent  ; aussi  doit- on  éviter 
de  souffler  sur  la  pierre  pour  en  chasser  quelques  corps  légers 
qu’on  pourrait  y apercevoir  ; si  quelques  gouttes  de  salive 
étaient  tombées  sur  des  points  de  la  pierre  non  encore  dessi- 
nés, il  faudrait  les  laver  avec  de  l’eau  très  propre  ; mais  si  l’on 
tentait  d’en  faire  autant  sur  des  parties  rec6uvertes.de  crayon, 
l’eau,  en  le  dissolvant,  l’étendrait  sur  la  pierre  et  produirait  de 
très  mauvais  résultats. 

Les  petites  pellicules  que  le  moindre  frottement  fait  tomber 
des  cheveux  produisent  des  taches  sur  les  dessins;  si,  malgré 
tous  les  soins,  on  en  apercevait  quelques  unes  sur  la  pierre,  on 
les  enlèverait  avec  un  blaireau  neuf  ; car  si  celui  dont  on  ferait 
usage  avait  servi  et  qu’on  l’eût  lavé  au  savon,  il  pourrait  don- 
ner au  dessin  de  très  mauvais  caractères  , en  éteignant  les  lu- 
mières; un  petit  pinceau  peut  également  servir. 

On  ne  doit  se  servir  que  de  peau  blanche  mince  pour  enlever 
les  traits  à la  mine  de  plomb  ou  à la  sanguine;  la  mie  de  pain 
ou  la  gomme  élastique  produiraient  des  taches. 

Si  la  pierre  était  assez  froide  pour  que  l'humidité  de  l’ha- 
leine  s’y  condensât  en  gouttelettes,  cette  eau  dissoudrait  le 
crayon , et  donnerait  lieu  à des  taches  ; il  faut  donc  avoir  soin 
de  tenir  la  pierre  tiède,  mais  en  prenant  garde  qu’elle  ne  s'é- 
chauffe trop,  et  surtout  inégalement,  ce  qui  pourrait  la  faire 
briser. 

La  pierre  peut  être  placée  sur  une  table  et  légèrement  incli- 
née ; pour  éviter  le  contact  des  mains  et  des  vêtements,  on  dis- 
pose à une  faible  distance  une  languette  en  bois  destinée  à sou- 
tenir la  main.  M.  Engelmaun  a indique  un  pupitre  très  coin- 
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mode  pour  ce  peine  de  travail , qui  permet  au  dessinateur  de 
promener  sa  main  dans  tous  les  sens  au-dessus  de  la  pierre 
sans  craindre  de  rien  effacer,  et  de  tourner  facilement  la  pierre 
quel  que  soit  son  poids.  À ce  pupitre  est  annexé  un  miroir 
répétant  en  sens  inverse  le  modèle,  quand  on  copie,  et  un  cou- 
vercle qui  permet  de  soustraire  facilement  la  pierre  à la  pous- 
sière. 

Sur  un  pupitre  en  bois,  on  place  deux  tringles  sur  lesquelles 
viennent  se  poser  des  vis  passant  au  travers  d’écrous  fixés  dans 
deux  autres  languettes  supportant  une  planché  servant  d’appui- 
main,  et  qu’elles  soulèvent  à volonté. 

Au  milieu  du  pupitre  est  placé  un  plateau  circulaire  fixé  au 
centre  sur  un  axe  en  fer,  et  roulant  sur  des  galets;  c’est  sur  ce 
plateau  que  repose  la  pierre,  que  l’on  peut  ainsi  tourner  à vo- 
lonté sans  la  plus  légère  difficulté. 

Si  on  copie  quelque  dessin,  il  est  placé  sur  une  planchette  à 
charnière,  portant  sur  sa  partie  mobile  un  miroir. 

Les  crayons  doivent  être  conservés  dans  des  vases  fermés,  afin 
qu’ils  ne  se  dessèchent  pas. 

Quand  un  dessin  doit  être  décalqué,  il  ne  faut  jamais  appli- 
quer le  papier  végétal  sur  la  pierre;  après  l'y  avoir  fixé  par 
deux  angles  opposés  , au  moyen  de  pains  à cacheter,  quand 
ceux-ci  sont  secs,  on  glisse  au-dessous  une  feuille  de  papier  sur 
laquelle  on  a frotté  de  la  poudre  de  sanguine. 

Dessin  a l’encre.  — L’encre  doit  être  délayée  en  quantité 
convenable  avec  de  l’eau  pure  pour  ne  pas  couler  dans  la  plume, 
ce  qui  produirait  des  taches , et  l’abandonner  cependant  pour 
former  des  traits  sur  la  pierre  ; lorsqu’elle  se  trouve  à l’état  de 
fluidité  convenable;  on  empêche  qu’elle  ne  se  répande  sur  la 
pierre  en  frottant  celle-ci  avec  un  peu  d’essence  de  térébenthine 
à laquelle  on  a mêlé  quelques  gouttes  d’huile  de  lin  , l’épon- 
geant ensuite  avec  un  linge  et  frottant  jusqu’à  ce  qu’elle  ne  pa- 
raisse plus  humectée. 

On  ne  peut  employer  ce  moyen  que  pour  des  dessins  entiè- 
rement exécutés  à la  plume  ou  au  tire-ligne , en  se  servant  de 
pierres  poncées. 

On  se  sert  de  plumes  fabriquées  avec  des  feuilles  minces  de 
tôle  d’acier  ou  de  bonnes  plumes  ; celles  d’oie  paraissent  pre- 
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{érables  pour  l'écriture  et  les  déliés , celles  de  corbeau  pour 
les  dessins. 

La  tôle  d’acier  doit  être  d’abord  décapée  avec  un  peu  d’a- 
cide nitrique  à 15°  environ,  après  quoi  onia  courbe  sur  un 
poinçon  de  grosseur  convenable,  et  on  la  taille  avec  de  bons  ci- 
seaux à lames  très  minces. 

Les  pinceaux  de  martre  servent  pour  ce  genre  de  tra- 
vail ; si  l’encre  dont  on  se  sert  n’est  pas  alcaline , ils  peuvent 
durer  longtemps;  il  faut  les  laver  fréquemment  dans  l’eau 
pure  ; on  dessine  ou  l'on  écrit  au  pinceau  sur  la  pierre  grainée  ; 
il  ne  faut  pas  se  contenter  de  laver  sur  la  pierre,  comme  on  le 
lait  sur  le  papier,  la  matière  grasse  de  l'encre  ne  pénétrerait  pais 
la  pierre  dans  le  rapport  des  tons  que  présenterait  le  dessiu  , 
et  les  parties  claires  obtenues  avec  l’encre  étendue  disparaî- 
traient au  tirage  , taudis  que  celles  qui,  plus  foncées,  renfer- 
meraicut  plus  de  matière  grasse,  produiraient  des  taches 
noires  ; t’est  toujours  par  hachure  ou  pointillé  que  le  travail  doit 
être  exécuté. 

Dessin  en  blanc  sdh  un  fond  nom.  — On  fait  fondre  de  la 
gonuue  arabique  dans  l’eau,  et  on  y ajoute  un  peu  de  couleur; 
on  trace  avec  cette  dissolution , au  pinceau  ou  à la  plume , sur 
une  pierre  polie  et  acidulée,  dés  dessins  d’ornements , etc.; 
quand  la  pierre  est  sèche  , on  la  recouvre  de  couleur  noire  et 
on  mouille;  l’eau,  en  dissolvant  ta  gomme,  produit  des  traits 
en  blanc. 

Dessin  au  tampon,  ou  lavis  lithographique.  — Nous  avons 
dit  précédemment  que  l’on  ne  pouvait  que  très  dithcilement 
laver  au  pinceau  sur  la  pierre;  M.  Engelmann  est  parvenu  à 
imiter  les  effets  de  ce  genre  par  un  procédé  qui,  entre  les  mains 
du  général  Bâcler  d’Albe , a fourni  des  résultats  extrêmement 
remarquables. 

On  se  sert  pour  ce  genre  de  travail  d’une  encre  lithographi- 
que plus  forte  que  l’encre  ordinaire  , que  l’on  dépose  sur  la 
pierre  au  moyen  d’un  tampon  de  peau  fine,  par  la  pression  du- 
quel on  peut  faire  pénétrer  plus  ou  moins  l’encre  dans  le  grain 
de  la  pierre,  préparée  eomme  pour  le  dessin  au  crayon. 

Pour  produire  des  teintes  arrêtées  et  d’une  dimension  très 
resserrée,  il  faut  préserver  la  pierre  du  contact  du  tampon,  dans 
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tou»  le»  points  sur  lesquels  on  ne  Yeut  pas  qu’elle  prenne  l’en- 
cre ; on  se  sert  pour  cela  de  gomme. 

Les  tampons  se  font  arec  une  peau  de  gant  très  fine,  que  l’on 
bourre  avec  du  coton,  et  à laquelle  on  adapte  un  manche  j 
l’encre  se  délaie  avec  un  mélange  à parties  égales  d’essence  de 
térébenthine  et  d’essence  de  lavande  ; on  en  imprègne  Un  des 
tampons , que  l’on  roule  sur  l’autre  pour  égaliser  l’encre  , 
comme  on  le  faisait  autrefois  avec  les  balles  de»  imprimeurs 
en  typographie. 

Quand , en  frappant  légèrement  sur  la  pierre,  on  produit  les 
tons  légers , on  les  couvre  de  réserve  après  les  avoir  laissé  sé- 
cher, et  on  continue  de  la  même  manière  ; on  peut  revenir  sur 
des  points  déjà  dessinés  pour  en  monter  le  ton. 

Le  travail  achevé  , on  plonge  la  pierre  dans  l’eau  pendant 
quelques  instants,  ou  bien  on  verse  de  l’eau  dessus  en  grande 
quantité  pour  dissoudre  la  réserve,  et  l’on  éponge  d’abord  légè- 
rement, et  de  plus  en  plus  fort,  avec  une  éponge,  pour  enlever 
l’encre  et  la  réserve;  on  opère,  s’il  est  besoin,  des  retouches;  on 
peut  aussi , au  moyen  du  crayon  lithographique , de  la  plume 
ou  du  pinceau ,'  ajouter  beaucoup  à l’effet  du  dessin,  mai»  on 
ne  peut  plus  revenir  sur  ces  points  avec  la  réserve  et  le  tampon. 

Manière  noire.  — Ce  procédé  en  lithographie  consiste  à 
couvrir  de  crayon  la  surface  d’une  pierre,  et  à diminuer  la 
quantité  de  crayon  pour  obtenir,  par  dégradation,  jusqu’aux  tons 
les  plus  légers  ; on  y parvient  en  frottant  au  moyen  de  flanelle 
ou  en  enlevant  l’éncre  avec  des  pointes  en  buis , en  ivoire  ou 
en  métal , ou  des  grattoirs. 

Frottis.  On  se  sert  d’un  crayon  plus  gras  que  celui  que  l’on 
emploie  pour  le  dessin,  et  que  l’on  obtient  en  se  servant  de  la 
même  quantité  de  savon  , mais  desséché,  et  de  noir  léger  , et 
cuisant  la  pâte  à divers  degrés  que  l’on  sépare  par  numéros. 

On  commence  par  décalquer  sur  la  pierre  à l’ordinaire, 
on  fait  le  trait  au  crayon  ou  à l’encre,  et  on  divise  son  dessin 
en  trois  ou  quatre  tons,  que  l’on  exécute  au  moyen  de  crayons 
conveuables , et  en  se  servant  de  lanières  de  flanelle  fine  on  en- 
lève le  crayon  dans  les  contours  de  la  partie  que  l’on  veut 
éclairer  ; puis  on  marque  les  vigueurs  au  moyen  d’un  crayon 
ferme,  et  pour  tes  détails  en  clair  sur  le  fond  on  passe  uu 
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pinceau  humecté,  qui  ramollit  le  crayon,  que  l’on  peut  enlever 

ensuite  avec  la  flanelle  ou  au  moyen  d’un  linge  fin. 

Pour  obtenir  le  meilleur  efiet  possible,  il  faut  choisir  une 
pierre  d’un  grain  fin  et  saillant;  au  tiiage,  on  acidulé  un  peu 
plus  fortement  que  pour  les  dessins  au  crayon.  Ce  procédé  a 
présenté,  entre  les  mains  de  quelques  artistes,  des  résultats  re- 
marquables. 

Emploi  des  egrainoirs  et  des  pointes.  31.  Tudot,  auquel  la 
Société  d’encouragement  a décerné  un  prix  pour  la  manière 
noire  en  lithographie , a proposé  l’emploi  d’un  moyen  dont  il 
est  à regretter  que  l’usage  n’ait  pas  été  adopté,  comme  on  avait 
lieu  de  l’espérer,  et  qui  a fourni  des  efi'els  dignes  d’un  grand 
intérêt  : il  consiste  à enlever  le  crayon  appliqué  sur  la  pierre  , 
en  se  servant  d’égrainoirs  faits  avec  un  .fil  ou  une  réunion  de 
fils  de  métal , ou  des  pointes  d’ivoire,  de  bois  ou  d’acier.  Dans 
un  tuyau  en  fcrblauc,  d’une  grosseur  et  d'une  longueur  con- 
venable, on  fait  entrer  un  nombre  donné  de  fils  d'acier,  dits 
cordc  de  Nuremberg,  n°  12,  que  l'on  coupe  en  dehors  sur  une 
longueur  de  8 à 10  millimètres,  et  sur  une  pierre  du  Levant  on 
aiguise  le  faisceau,  auquel  ou  donne  une  forme  conique,  ou 
bien,  au  moyen  d’un  marteau,  on  aplatit  le  bout  du  tube,  et 
on  aiguise  les  fils  en  biseau. 

On  recouvre  la  pierre  de  crayon,  que  l’on  doit  choisir  plus 
friable  et  un  peu  plus  savonneux.  AL  Tudot  préfère  la  compo- 
sition adoptée  par  AL  Dercy  ( page  2/d  ),  dans  laquelle  on  dou- 
ble le  savon,  que  l’on  fait  peu  cuire , et  que  l’on  refond  en- 
suite : on  doit  faire  des  hachures  larges,  serrées  et  croisées  dans 
tous  les  sens,  et  quand  la  pierre  en  est  couverte,  on  fait  pénétrer 
le  crayon  dans  le  grain,  en  passant  dessus  un  ébauchoir  de 
sculpteur  j on  pourrait  aussi  délayer  le  crayon  savonneux  avec 
de  l’essence  de  térébenthine,  et  couvrir  la  pierre  avec  un  tam- 
pon et  le  rouleau,  et  si  l’encre  sèche  trop  vile,  y ajouter  de  l’es- 
sence de  lavande  ; mais  ce  moyen  est  moins  bon. 

On  décalque  ensuite  à la  sanguine,  ou  l’on  ébauche  à la 
pointe  d’acier,  et  l’on  produit  toutes  les  dégradations  de  ton  au 
moyen  des  egrainoirs,  que  l’on  pousse  d’arrière  en  avant  pour 
enlever  le  crayon,  et  qui  en  emportent  une  partie. 
c Suivant  la  finesse  du  travail , les  egrainoirs  doivent  être  plus 
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ou  îtioins  flexibles  ou  coupants;  on  les'  aiguise  sur  la  pierre  du 
Levant,  mouillée  d’un  peu  d'huile. 

On  peut  se  servir  aussi,  pour  des  détails  très  fins,  d’une 
plume  d’acier,  qu'on  emploie  surtout  avec  avantage  pour  enle- 
ver le  crayon,  formant  de  petits  points  que  n’ont  pu  enlever 
les  égrainoirs. 

On  termine  le  dessin  au  crayon. 

On  peut  aussi  faire  usage  de  feuilles  d’acier  au  moyen  des- 
quelles on  trace  particulièrement  les  contours,  ou  de  pointes 
de  bois  ou  d’ivoire,  qui  servent  surtout  à tracer  en  demi-teinte 
un  contour  sur  une  partie  ferme. 

Par  la  combinaison  de  ces  divers  moyens,  on  parvient  à pro- 
duire des  effets  tout-à-fait  comparables  à la  manière  noire  sur 
cuivre  ; on  peut  ajouter  beaucoup  A leur  action  en  y réunis- 
sant celle  du  grattoir,  mais  qu’il  faut  manier  avec  une  grande 
légèreté. 

Retouche  oü  exlevsce. — Quand,  par  quelque  circonstance/ 
on  doit  enlever  un  trait  sur  une  pierre  dessinée,  on  peut  se  ser- 
vir du  grattoir;  mais  si  l’on  opère  sur  une  surface  plus  éten- 
due, le  creusement  de  la  pierre  donne  lieu  à des  inconvénients 
graves  dans  le  tirage,  parce  que  ce  n’est  pas  seulement  la  partie 
colorée  par  le  crayon  qu’il  faut  attaquer,  mais  une  épaisseur  de 
la  pierre  telle  que  l’on  détruise  la  portion  de  pierre  imprégnée 
de  matière  grasse  ; on  doit  se  servir  d’un  grattoir  extrêmement 
tranchant,  ou,  pour  des  traits,  d’une  pointe  très  fine. 

Pour  le  dessin  à la  plume,  les  pierres  étant  polies, le  grattage 
a moins  d’inconvénients. 

Quand  la  surface  est  plus  étendue  , on  a recours  au  sable, 
que  l’on  frotte  avec  une  molette,  comme  pour  le  grainage. 

On  se  sert  aussi  d’acides,  parmi  lesquels  les  acides  pbospho- 
rique  et  acétique  paraissent  préférables. 

Avec  l’essence  de  térébenthine  on  peut  enlever  une  partie  de 
dessin  , mais  ce  moyen  est  difficile  à bien  employer. 

On  peut  se  servir  d’une  dissolution  de  potasse  , comme  l’ont 
proposé  WM.  Chevallier  et  Langlumé;  mais  il  paraît  qne  ce- 
procédé,  qui  enlève  toute  la  partie  du  dessin  que  touche  la  li- 
queur , en  saponifiant  l’huile  , est  difficile  à bien  employer,  la: 
dissolution  s’épanouissant  facilement  sur  des  points  que  l’on  ne 
ni.  «9 
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voudrait  pas  attaquer.  On  passe  d’abord  de  l’eau  jusqu’à  un 
lavage  parfait,  et  ensuite  un  peu  d’acide , sur  les  points  à ef- 
facer. 

Gravure  sur  pierre.  — On  se  sert  de  pierres  plus  dures  que 
pour  le  dessin,  d’une  pâte  bien  homogène,  sans  points  blancs  ou 
vermicelles,  qui  doivent  être  dressées  et  poncées  avec  soin;  après 
les  avoir  placées  à plat  sur  une  table  , on  y passe , au  moyen 
d’une  queue  de  morue  ou  d’une  éppnge,  une  forte  dissolution 
de  gomme  acidulée  à 3 ou  4°,  qu’on  laisse  agir  une  ou  deux 
heures,  et  on  lave  en  ayant  soin  de  laisser  une  faible  couche 
de  gomme  ; on  essuie  bien,  et  on  répand  sur  la  surface  de  la 
poussière  de  sanguine  ou  du  noir  de  fumée,  qu’on  étend  avec 
un  tampon  de  linge  fin  ; cette  teinte  permet  d’apercevoir  plus 
facilement  les  traits. 

Les  instruments  employés  pour  ce  genre  de  gravure  sont  les 
mêmes  que  pour  le  travail  sur  cuivre  : la  machine  à graver 
peut  être  employée  avec  un  grand  avantage.  Les  traits  ne  doi- 
vent pas  être  profonds  ; lorsqu’ils  le  sont  trop  , il  en  résulte 
beaucoup  de  bavochures. 

M.  Desportes  recommande,  pour  obtenir  des  dessins  en  blanc 
sur  un  fond  grisé  ou  moiré,  tels  que  lettres,  fleurons,  etc.,  de 
faire  d’abord  une  esquisse  bien  arrêtée  du  dessin  ou  de  la  let- 
tre, de  graver  le  fond  à la  pointe,  et  de  remplir  ensuite 
avec  l’eau  gommée  acidulée,  que  l’on  y porte  avec  une  plume , 
T toutes  les  parties  dessinées  en  blanc , et  d’arrêter  les  contours 
du  grisé.  La  préparation  recouvre  les  tailles  de  la  pointe,  et  les 
empêche  de  prendre  le  corps  gras.  Il  insiste  particulièrement 
sur  les  soins  que  l’on  doit  apporter  en  sc  servant  du  grattoir. 

L’effaçage  des  dessins  incisés  exige  des  moyens  particuliers. 
La  potasse  ne  produit  que  très  peu  d’effet,  et  n’attaque  pas  le 
fond  des  tailles  ; l’acide  acétique  enlève  les  traits  superficiels  , 
pénètre  mal  dans  les  tailles  profondes;  l’acide  sulfurique  atta- 
que fortement  la  pierre,  et  produit  une  couche  de  sulfate  de 
diaux  sur  laquelle  on  trace  mal  ; l’acide  hydrochlorique  efface 
avec  la  plus  grande  facilité , les  traits  les  plus  fins  disparais- 
sent, et  la  pierre  ne  change  pas  de  grain , mais  son  action  n’est 
pas  toujours  facile  à diriger  ; l’acide  phospborique , au  con- 
traire, enlève  parfaitement  le  dessin  ; son  action  est  modérée , 


Dlgitized  by  Google 


LITHOGRAPHIE.  m 

facile  à borner  aux  points  que  l’on  veut  attaquer  ; elle  ne 
change  pas  le  grain  de  la  pierre.  MM.  Knccht  et  Girardet  en 
ont  proposé  l’emploi , qui  offre  beaucoup  d’avantages. 

Tirage.  — Lorsqu’une  pierre  a déjà  fourni  des  épreuves,  on 
commence  par  enlever  la  gomme  ou  la  préparation  (voye* 
page  277)  dont  on  l’a  couverte , et  avec  de  l’essence  de  téré- 
benthine on  fait  également  disparaître  le  vernis  de  conserva» 
tion;  mais  quand  on  a affaire  à une  pierre  neuve,  la  méthode  à 
suivre  n’est  pas  la  même. 

Tirage  d'un  dessin  aa  crayon.  Fixer  sur  la  pierre  la  matièré 
grasse  qui  entre  dans  la  composition  du  dessin  au  cravon  , tel 
est  le  but  de  l’acidulation  à laquelle  on  soumet  la  pierre  ; 
pour  cela,  on  la  place  sur  une  table  inclinée  d’arrière  en  avant, 
munie  de  rebords,  et  portant  à la  partie  inférieure  un  robinet 
en  bois  pour  l'écoulement  de  l’acide,  en  ayant  soin  de  mettre 
vers  le  bas  la  partie  de  la  pierre  chargée  du  dessin  le  plus  vi* 
goureux  ; on  verse  dessus  de  l’eau  contenant  une  petite  quan- 
tité d’acide  nitrique  qu’il  est  impossible  d’assigner  exactement 
d’avance  , parce  qu’elle  dépend  de  la  nature  du  dessin  : on  a 
proposé  de  se  servir  d’ARÉoMÉTRES , mais  l’habitude  des  ou- 
vriers supplée  facilement  à leur  emploi,  et  comme  on  feit  ser- 
vir de  nouveau  l’eau  acidulée  qui  provient  de  la  préparation 
d’une  pierre,  en  y ajoutant  un  peu  d'acide,  la  densité  de  la  li- 
queur, augmentée  par  le  nitrate  de  chaux  qui  s’est  formé,  rend 
toutà-fait  inexact  l’emploi  de  cet  instrument. 

L’acide  doit  être  versé  sur  la  partie  la  plus  élevée  de  la 
pierre  , ordinairement  d’un  coin  à l’autre  ; il  séjourne  plus 
long-temps  vers  le  bas , sur  les  |>arties  les  plus  chargées , et 
quand  on  s’aperçoit  qu’il  agit  sur  elle,  on  lave  la  pierre  avec 
de  l’eau  très  pure,  et  on  y passe  une  eau  de  gomme  épaisse  , 
sous  laquelle  on  la  laisse  quelques  heures. 

On  pourrait , comme  font  beaucoup  de  lithographes,,  mêler 
l’acide  avec  la  gomme;  mais  ce  procédé  a l’inconvénient,  si  le 
crayon  est  très  savonneux,  de  le  dissoudre  , et  de  produire  au 
tirage  des  points  noirs  qui  altèrent  le  dessin.  b , 

On  enlève  ensuite  avec  de  l’eau  la  gomme  qui  est  sur  la 
pierre,  et  après  l’avoir  essuyée  par-dessous,  pour  ne  pas  mouii- 
ler  les  cartons  sur  lesquels  elle  repose,  on  passe  dessus  un  linge 
. • «5- 
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fin  pour  enlever  l'humidité , et , au  moyen  d’une  flanelle , on 
enlève  avec  l’essence  de  térébenthine  tous  les  traits  du  dessin  ; 
puis  on  mouille  la  pierre  au  moyen  d’une  éponge  seulement 
moite,  et  l’on  encre  avec  le  rouleau  ; sur  les  points  qui  ne 
sont  pas  suffisamment  liumecLés , il  se  fixe  de  l’encre  que  l’on 
parvient  à enlever  au  moyen  du  rouleau , en  mouillant  tou- 
jours de  temps  en  temps  la  pierre  ; quand  on  a obtenu  quatre  à 
cinq  épreuves  d’essai , on  enlève  le  dessin  à l'encre,  on  lave  la 
pierre,  et  on  eucre  à l’encre  grasse  , sous  laquelle  on  laisse  la 
pierre  quelques  heures,  après  quoi  on  commence  le  tirage. 

Il  est  d’une  grande  importance  que  le  papier  nesoit  pas  acide; 
nous  avons  précédemment  indiqué  les  moyens  que  l’on  doit 
employer  pour  lui  enlever  ce  caractère. 

Le  tirage  des  écritures  et  autographies  s’exécute  de  la  même 
manière  que  celui  des  dessins  ; on  emploie  seulement  du  noir 
plus  léger. 

Tirage  de  la  gravure  sur  piètre . A la  place  du  rouleau,  on  em- 
ploie avec  succès  une  brosse  dont  M.  Knecht  a le  premier  pro- 
posé l’usage,  et  qu’il  a fait  servir  à l’exécution  d’une  Flore  tirée 
à un  très  grand  nombre  d’exemplaires.  Yoici , au  sujet  de 
l’emploi  de  ce  procédé  , quelques  détails  qu’a  publiés  le  Litho- 
graphe. 

La  brosse  doit  avoir  13  centimètres  de  longueur  sur  6,5  de 
largeur  ( 5 pouces  sur  2 1/2),  et  des  poils  très  flexibles  ; elle 
doit  être  tenue  très  propre;  on  y ajoute  un  tampon  formé 
d’une  planche  de  14  centimètres  sur  10,  et  54  millimètres  d’é- 
paisseur, portant  inférieurement  une  jroignée  comme  celle  d'un 
serre-papier,  et  sur  laquelle  on  a fixé  une  épaisseur  double 
de  drap  vieux,  soit  au  moyen  de  clous  placés  sur  l'épaisseur  du 
drap,  soit  avec  une  ficelle  qui  passe  dans  une  rainure  pratiquée 
dans  le  même  sens;  ce  dernier  moyen  est  préférable  par  la  fa- 
cilité avec  laquelle  on  peut  changer  le  drap. 

La  gravure  terminée  et  bien  sèclie  (mais  il  est  bon  de  chauf- 
fer légèrement  la  pierre  ),  on  passe  dessus,  avec  1a  paume  de  la 
main  , de  boune  huile  de  lin , qu’on  laisse  pénétrer  pendant 
demi-heure,  et  jusqu’à  ce  que  la  pierre  soit  entièrement  froide, 
si  elle  a été  chauffée. 

On  se  sert  pour  le  tirage  d’un  mélange  d’encre  d'impression 
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et  d’une  dissolution  de  gomme  passée  au  travers  d’un  linge,  et 
qui  ne  soit  pas  aigrie,  que  l’on  mélange  sur  la  pierre;  on  ajoute 
quelques  gouttes  d’essence  de  térébenthine. 

On  essuie  avec  un  linge  l’encre  qui  se  trouve  sur  la  pierre, 
et  on  la  lave  avec  l'éponge  ou  un  linge  qui  enlève  l’huile  sur 
la  pierre  et  ne  laisse  que  celle  qui  est  dans  les  tailles  ; on 
mouille  la  pierre , et  on  encre  avec  la  brosse  en  produisant  des 
cercles  ; ensuite  , au  moyen  du  tampon  , que  l’on  passe  sur  la 
pierre , on  enlève  l’encre  qui  se  trouve  sur  la  surface  en 
même  temps  que  l’on  achève  de  remplir  les  tailles  ; pour  que 
cette  opération  se  passe  bien  la  pierre  doit  être  convenable- 
ment humectée. 

On  peut  se  servir  aussi  d’un  rouleau  au  lieu  de  tampon  ; ici 
le  rouleau  accélère  le  travail , mais  il  donne  des  épreuves  plus 
faibles  de  ton  ; il  peut  être  employé  avec  avantage  pour  les 
dessins  nu  trait. 

On  fait  encore  usage  de  tampons  en  linge  , comme  dans  la 
taille-douce  , en  remplacement  des  procédés  que  nous  venons 
d’indiquer;  par  leur  moyen,  on  fait  pénétrer  l’encre  dans  les 
tailles,  comme  on  le  ferait  avec  la  brosse.  Ce  travail  exige 
beaucoup  de  soins  de  la  part  de  l'ouvrier  pour  ne  pas  salir  son 
papier,  l’une  de  ses  mains  étant  toujours  souillée  d’encre  ; il 
ménage  peut-être  plus  la  pierre  que  la  brosse,  dont  il  est  possi- 
ble que  le  frottement  des  poils  arrondisse  les  tailles. 

On  se  sert , dans  ce  cas,  d’encre  formée  d’encre  d’impression, 
de  gomme  et  de  vernis  faible,  dont  les  proportions  varient  sui- 
vant le  besoin. 

Tirage  des  dessins  au  tampon  , au  frottis  et  en  manière  noire. 
Des  soins  particuliers  sont  nécessaires  pour  obtenir  d’une  pierre 
sur  laquelle  on  a dessiné  par  ce  moyen  un  grand  nombre  de 
belles  épreuves  ; du  reste , il  n’y  a pas  de  procédé  spécial  & 
suivre  pour  se  les  procurer. 

Esc n agf.  mécanique.  — La  Société  d’encouragement  a depuis 
long-temps  proposé  un  prix  pour  l’encrage  des  pierres  par  un 
moyen  mécanique.  Sans  doute  il  est  à peine  probable  que  l'on 
puisse  parvenir  par  ce  moyen  à obtenir  des  épreuves  d’un  des- 
sin ofFrant  beaucoup  d’elTets,  parce  qu’alors  le  sentiment  est 
nécessaire  pour  produire  une  pression  plus  ou  moins  forte  sui— 
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vaut  l'effet  désiré;  mais  pour  un  grand  nombre  d’objets , et 
particulièrement  pour  l’écriture  et  les  dessins  au  trait , on  peut 
obtenir  des  résultats  satisfaisants.  M.  Yilleroy  a pris  un  brevet 
pour  une  machine  formée  d’uti  cylindre  eu  pierre  lithographi- 
que , qui  vient  successivement  s’encrer  en  passant  dcvaut  un 
système  de  rouleaux,  et  imprimer  le  papier  que  la  machine  lui 
présente,  et  produit  ainsi  un  travail  continu.  L'auteur  a été 
assea  loug-teuips  arrêté  par  la  difficulté  de  se  procurer  des 
pierres  d’uue  dimension  suffisante  et  sans  défauts;  les  carrières 
de  France  actuellement  exploitées  lui  ont  récemment  fourni 
tout  ce  qu’il  pouvait  désirer  sous  ce  point  de  vue. 

Transports.  — Tirer  une  épreuve  sur  une  pierre,  sur  cuivre 
OU  tirer  sur  caractère  de  typographie,  et  se  servir  de  l’é- 
preuve obtenue  comme  d’uu  moyeu  de  reproduire  les  mêmes 
dessins  ou  caractères  sur  plusieurs  autres,  peut  offrir  de  très 
grands  avantages , sinon  pour  des  dessins  d’une  graude  impor- 
tance, qu’il  est  à peine  possible  d’espérer  pouvoir  traiter  de 
cette  manière,  du  moins  pour  la  plupart  des  objets  lithogra- 
phiés , à cause  de  la  facilité  avec  laquelle  on  multiplie  les 
tirages, 

, Senncfelder  avait  indique  la  possibilité  du  transport  des 
épreuves;  on  eu  avait  fait  quelques  rares  applications,  mais 
M.  Delarue  parait  être  le  premier  qui  ait  réussi  à obtenir  des 
résultats  suivis  de  succès,  et  depuis  cette  époque  on  a déjà  fait 
une  application  très  étendue  de  ce  procédé,  qui  a même  servi  à 
des  contrefacteurs  belges  à reproduire  des  jouruaux  ou.  d’autres 
publications  dont  ils  sont  parvenus  à se  procurer  des  exemplai- 
res au  moment  du  tirage. 

Sous  le  point  de  vue  de  la  facilite  et  du  nombre  des  repro- 
ductions, ce  procédé  présente  de  très  grands  avantages  ; mais  il 
peut  surtout  remplir  un  grand  but  d’utilité , eu  permettant  de 
suppléer  à une  pierre  qui  casserait  au  tirage  par  un  exemplaire 
précédemment  tiré. 

Mais  les  encres  ordinaires  ne  sont  pas  susceptibles  de  fouruir 
de  bons  résultats , et  le  papier  doit  avoir  été  préparé  d’uue  ma- 
nière particulière  ; ce  sout  là  des  points  importants , sans  les- 
quels on  ne  parviendrait  pas  au  but  que  l’on  se  propose. 

Vision  Dr.  la  lithographie  a la  typoguaphie,  procédé  de 
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M.  Giiubdet.  — La  Société  d'encouragement  avait  proposé  un 
prix  pour  un  procédé  propre  à confectionuer  des  cartes  dan# 
lesquelles  seraient  réunis  les  procédés  de  la  lithographie  arec 
la  typographie  ; un  graveur  auquel  sont  dus  des  productions 
importantes  lui  a présenté  un  procédé  qui  peut  être  appliqué  à 
beaucoup  d’objets.  - _ * 

Déjà  , en  1827,  MM.  Firmin  Didot  et  Motte  avaient  pris  uq 
brevet  pour  un  procédé  destiné  à imprimer  simultanément  des 
dessins  lithographiques  et  des  caractères  typographiques. 

Duplat  avait  de  son  côté  fait,  il  y a quelques  années,  des  es- 
sais pour  une  édition  des  Fables  de  La  Fontaine  , qui  avaient 
été  écrites  sur  pierre;  après  avoir  enduit  la  pierre  d’un  verni» 
noir,  il  y gravait  en  creux,  comme  dans  le  procédé  du  graveur 
sur  cuivre. 

Le  procédé  de  M.  Girardet  est  tout  différent  : il  repose  sur 
l'emploi  d’un  vernis  qui  s’applique  très  facilement  sur  le  dessin 
lithographique  , et  adhère  si  fortement  à la  pierre  qu’il  peut 
supporter,  sans  qu’il  s’en  détache,  l’action  d’un  acide  assez  fort 
pour. creuser  profondément  la  pierre  , même  dans  les  plus  pe- 
tits détails. 

Ce  vernis  se  compose  de  cire  vierge  2 parties,  poix  de  Bnurt- 
gogne  et  poix  noire,  de  chaque  1 /2  partie,  et  poix  grecque  ou 
spalt  2 parties.  ■ 

On  fait  fondre  les  trois  premières  substances  dans  un  vase  de 
terre  neuf  et  vernissé,  on  y ajoute  peu  après  le  spalt  en  poudre 
fine  ; on  mélange  bien  exactement,  on  retire  le  vase  du  feu,  on 
laisse  un  peu  refroidir,  et  on  jette  la  masse  dans  l’eau  tiède,  au 
sein  de  laquelle  on  la  malaxe  ; on  en  fait  de  petites  boules  que 
l’on  dissout  au  besoin  dans  l’essence  de  térébenthine  au  degré 
d’épaisseur  convenable  pour  obtenir  un  bon  vernis. 

Un  dessin  ou  des  caractères  étant  tracé»  à la  pluiuA  sur  la 
pierre , ou  y passe  avec  le  souleau  le  vernis  indiqué,  on  borde 
la  pierre  avec  de  la  cire,  comme  pour  un  tiqua  fortis,  et  l'on  y 
verse  mie  couche  d’eau  suffisante,  dans  laquelle  on  fait  tombflr 
peu  à peu  de  l’acide  nitrique  étendu,  de  manière  que  l’action 
ne  soit  pas  trop  vive;  après  cinq  minutes,  on  retire  l'acide  , on 
lave  la  pierre,  ou  la  laisse  sécher,  et  ou  passe  de  nouveau  du 
vernis  avec  le  rouleau  ; on  acidulé  de  nouveau  avec  la  même 
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précaution , et  l’on  obtient  un  dessin  assez  ferme  pour  qu’on 

puisse  en  tirer  des  épreuves  à sec. 

On  pourrait  craindre  que  l’acide  , en  agissant  sur  la  pierre  , 
ne  creusât  au-dessous  des  traits,  et  ne  produisît  l'enlèvement 
de  quelques  parties  ; quand  le  travail  a etc  fait  avec  le  soin 
convenable,  on  n’a  pas  à craindre  un  semblable  inconvénient , 
pourvu  que  l’on  ne  cherche  pas  à obtenir  des  reliefs  trop  consi- 
dérables ; si  ce  grave  accident  arrivait , on  ne  pourrait  tirer 
en  plâtre  un  creux  destiné  au  clicliage,  parce  qu’il  faut  néces- 
sairement une  dépouille. 

On  peut  aussi  tracer,  par  exemple,  des  figure  au  trait  sur  pa- 
pier autographique,  et  reporter  ensuite  sur  pierre,  mais  il  faut 
que  le  travail  puisse  être  fait  très  promptement;  car  si  l’encre 
était  complètement  desséchée  sur  quelques  points,  le  transport 
pourrait  manquer.  • 

Du  reste,  par  ce  dernier  moyen,  on  n'obtiendrait  pas  d’aussi 
bons  résultats  qu’en  dessinant  sur  pierre. 

Sans  contredit  la  Gravure  sur  bois  peut  offrir  le  moyen 
d’obtenir  des  figures  qui  ne  laissent  rien  à désirer  sous  le  rap- 
port de  la  netteté  et  de  l’exactitude  ; mais  elle  exige  une  habi- 
tude que  ne  peuvent  acquérir  tous  ceux  qui  auraient  besoin 
de  s’en  servir,  tandis  que  le  procédé  de  M.  Girardet  permettrait 
dans  beaucoup  de  cas,  à ceux  qui  n’ont  jamais  manié  les  instru- 
ments du  graveur,  d’obtenir  des  dessins  en  relief  susceptibles 
d’étre  reproduits  par  le  clicliage. 

On  ne  peut  se  dissimuler  cependant  que  ce  procédé  n’eut  été 
susceptible  de  perfectionnement , et  l’on  doit  être  surpris  que 
son  auteur,  s’endormant  sur  un  succès  peut-être  trop  facile- 
ment obtenu  , n’ait  pas  mis  scs  soins  à l'amener  au  point  où  il 
pouvait  parvenir. 

Lithographie  en  couleur. — • De  nombreuses  tentatives  ont 
été  faites  pour  obtenir  au  moyen  de  la  lithographie  des  épreu- 
ves qui  puissent  remplacer  le  coloriage  au  pinceau  ; la  Société 
d’encouragement  avait  depuis  plusieurs  années  remis  au  con- 
cours une  proposition  de  prix  à ce  sujet  ; mais  tous  les  essais  qui 
lui  avaient  été  présentés  ne  laissaient  pas  même  entrevoir  l’es- 
pérance d’un  résultat  satisfaisant,  lorsqu’en  1837,  un  homme  à 
la  persévérance  duquel  on  doit  l’adoption  de  la  lithographie  en 
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France,  et  d’importantes  améliorations  dans  tout  ce  qui  touche  à 
cet  art , M.  Engelmann  , de  Mtllhausen , a imaginé  un  pro- 
cédé au  moyeu  duquel  il  est  allé  beaucoup  plus  loin  encore 
que  le  programme  de  la  Société  ne  l’exigeait , car  non  seule- 
ment ce  procédé  peut  fournir  mille  épreuves  semblables , 
mais  les  épreuves  n’ont  aucun  besoin  d’être  retouchées  au  pin- 
ceau , et  leur  prix  est  beaucoup  moindre  que  celui  des  dessins 
coloriés. 

Le  procédé  de  M.  Engehnann  est  fondé  sur  une  ingénieuse 
application  d’un  principe  de  la  théorie  des  couleurs  ; par  son 
aide , le  dessinateur  est  le  maître  de  produire  .sur  la  pierre 
tous  les  effets  qu’il  désire  retrouver  dans  le  tirage  ; c'est  au 
moyen  de  quatre  ou  cinq  pierres  seulement  qu’il  parvient  à ce 
but , et  quand  il  a jeté  ainsi  ses  idées  sur  la  pierre,  le  tirage 
peut  être  fait  par  tout  ouvrier  sachant  seulement  tirer  des 
épreuves  ; ici  point  de  presse  particulière,  aucun  moyen  spé- 
cial d’encrage  ou  de  travail  ; c’est  en  cela  que  ce  procédé  se 
distingue  de  tous  ceux  que  l’on  avait  vu  surgir  précédemment. 

L’etnploi  de  plusieurs  pierres  destinées  à fournir  les  diverses 
teintes  de  l’épreuve  exige  un  repérage  très  exact  pour  qu’il 
n’en  résulte  pas  de  bavochures  ; c’est  par  un  moyen  d’une  très 
grande  simplicité  et  d’un  usage  très  facile  que  l’on  .y  par- 
vient. 

Des  résultats  extrêmement  remarquables  ont  déjà  été  obtenus 
par  ce  procédé,  que  nous  croyons  destiné  à réaliser  de  très  im- 
portantes applications.  MM.  Grenier,  Viennot,  Villeneuve, 
Fechner , etc.  , ont  consacré  leur  crayon  à des  essais  qui  font 
apprécier  tout  ce  qu’on  peut  en  attendre. 

C’est  sous  le  point  de  vue  de  la  publication  des  ouvrages  d’bis- 
toire  naturelle  que  l’on  peut  envisager  ce  procédé  comme  par- 
ticulièrement utile;  des  gravures  en  noir  peuvent  en  représen- 
ter les  formes  avec  la  plus  rigoureuse  exactitude;  mais  com- 
bien les  teintes  particulières  qu’elles  offrent  ne  servent-elles  pas 
à les  caractériser  ? L'extréinc  facilité  avec  laquelle  le  procédé 
deM.  Eugclmann  peut  reproduire  tous  les  tons,  permettra 
de  donner  aux  publications  relatives  à cette  branche  si  impor- 
tante des  sciences , un  haut  et  nouveau  degré  d’utilité. 

ÏNous  regrettons  de  ne  pouvoir  donner  des  détails  sur  le  pro- 
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cédé  de  M.  Engelmann  ; on  concevra  facilement  les  raisons  qui 
nous  empêchent  dans  cette  circonstance  de  les  publier. 

La  Chromo-lithographie  ( nom  que  M.  Engelmann  a donné  à 
ce  nouveau  procédé  ) nous  parait  de  nature  à faire  époque  dans 
l'histoire  de  la  lithographie;  entre  les  mains  d’habiles  artistes 
et  d’un  homme  aussi  versé  dans  la  pratique  de  son  art  qu’est 
M.  Engelmann,  elle  est  destinée  à produire  des  résultats  du 
plus  haut  intérêt. 

Les  matières  colorantes  que  l’on  ajoute  au  vernis  pour  pré- 
parer les  encres  de  couleur  le  rendent  très  siccatif  , on  doit 
donc  employer  le  vernis  n°  1 , et  broyer  les  encres  moins  épais- 
ses que  pour  le  tirage  au  noir. 

Le  vermillon,  le  minium,  la  laque  de  cochenille,  de  garance, 
le  jaune  de  Naples,  celui  de  chrome,  le  bleu  de  Prusse,  la  terre 
de  Casse!  et  celle  de  Sienne  fournissent  à peu  près  tous  les  tons 
nécessaires. 

Doc blace  dls  piKRBKS.  — Lorsqu’une  pierre  est  trop  mince 
et  risquerait  de  se  casser  au  tirage,  on  la  double  avec  une  autre, 
en  interposant  entre  elles  une  couche  de  plâtre.  Pour  que  les 
pierres  doublées  procurent  un  bon  travail , elles  doivent  être 
bien  dressées,  car  le  plâtre  ne  peut  servir  qu’à  les  réunir.  Après 
avoir  placé  le  plâtre  gâché  entre  les  deux  pierres,  on  les  tourne 
l’une  sur  l’autre,  comme  dans  le  grainage. 

Mouillage  du  papiEk.  — Le  tirage  de  la  lithographie  exige 
dans  presque  tous  les  cas  que  le  papier  soit  humide , afin  qu’il 
ne  s’attache  pas  à la  pierre;  s’il  y adhérait , il  pourrait  se  dé- 
chirer plus  ou  moius  quand  on  voudrait  l'enlever. 

Le  papier  non  collé  est  coupé  de  mesure  convenable;  on  en 
mouille  une  feuille  que  l’on  recouvre  d'un  certain  nombre  de 
feuilles  sèches , et  ainsi  de  suite  alternativement;  pour  le  raisin 
et  le  carré,  on  mouille  une  feuille  sur  quinze  ; pour  le  jésus , 
une  sur  douze , et  pour  le  colombier,  une  sur  dix  ; on  place  le 
papier  entre  deux  planches  bien  unies , et  après  une  heure  on 
lui  donne  une  pression;  habituellement,  on  ne  s’en  sert  que  le 
lendemain  ; mais  si  l’on  était  pressé,  ou  se  servirait  d’une  éponge 
et  on  mouillerait  alors  une  feuille  sur  douze  , dix  ou  huit;  ou 
mettrait  à la  presse,  et,  après  un  heure,  on  pourrait  s’en  servir. 
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Pour  un  tirage  au  papier  de  Chine,  il  faut  que  le  papier  soit  un 
peu  plus  humecté. 

On  mouille  le  papier  clans  un  baquet  plat  et  carré  ou  une 
caisse  en  fer-blanc,  en  tenant  la  feuille  par  deux  coins  du  même 
côté,  la  posant  sur  l’eau,  et  évitant  qu’il  n’en  passe  par-dessus; 
on  prend  alors  l’un  des  coins . ordinairement  le  droit , avec  les 
lèvres  , l’autre  avec  la  main  ; on  saisit  le  coin  inférieur,  aban- 
donnant celui  qu’on  tient  avec  les  lèvres;  on  relève  un  peu 
les  deux  bords,  et  on  couche  la  feuille. 

Pour  les  papiers  collés,  par  exemple,  ceux  pour  registres,  les 
papiers  de  couleurs  , etc.,  on  mouille  une  feuille  sur  six,  ou  , 
ce  qui  est  préférable,  on  se  sert  de  l’éponge  pour  une  feuille  sur 
deux.  Le  papier  à lettres  est  mouillé  par  cahiers  , dont  on  su- 
perpose un  sec  et  un  mouillé  ; on  place  les  cartes  lisses  et  de 
porcelaine  dans  du  papier  légèrement  humide. 

Des  accidents  qui  se  présentent  au  tirage.  — Les  accidents 
sont  dus  à diverses  causes,  et  produisent  des  effets  plus  oumoii|s 
fâcheux;  nous  les  examinerons  successivement. 

Estompe.  On  désigne  sous  ce  nom  une  teinte  grise  qui  en  r<- 
couvrant  la  pierre  diminue  les  teintes  fortes , éteint  plus  ou 
moins  les  lumières,  et  donne  au  dessin  un  tou  terne  qui  en  dé- 
truit les  effets. 

Cet  accident  est  ordinairement  dû  à l’emploi  d'un  vernis  trop 
gras , et  dans  lequel  on  a fait  entrer  du  noir  mal  calciné  ; d'un 
rouleau  trop  neuf,  trop  doux  , ou  recouvert  d’une  encre  trop 
grasse.  Les  pierres  blanches  sont  plus  sujettes  à s’estomper  que 
les  pierres  grises. 

Aussitôt  que  I on  s’aperçoit  qu’un  dessin  s’estompe,  on  l’encre 
légèrement,  et  on  passe  sur  toute  la  pierre  une  éponge  iinbibce 
de  vin  blanc,  on  l’essuie  ensuite,  et  on  encre  vivement  en  pas- 
sant le  rouleau. 

Si  l’estompe  était  plus  prononcée , on  mettrait  le  dessin  à 
l’encre  grasse,  on  laisserait  sécher  une  heure , et  on  acidulerait 
comme  pour  une  pierre  neuve,  seulement  avec  une  eau  moins 
acide  ; on  gommerait,  et  après  une  heure  on  enlèverait  la  gomme 
avec  un  mélange  d'essence  de  térébenthine  2,  gomme  dis- 
soute 1/2,  eau  i,que  l’on  battrait  jusqu’à  ce  qu’il  devînt  blanc; 
dans  ce  cas,  on  altère  un  peu  le  dessin. 
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Empâtement . Cet  accident  peut  provenir,  1#  d'une  acidula- 
tion trop  faible  ; dans  ce  cas,  on  enlève  le  dessin  à l’essence,  on 
le  couvre  d'encre  de  conservation  , et  quelque  temps  après  on 
acidulé  avec  de  l’acide  faible  ; on  lave  bien,  on  gomme,  et  après 
quelques  heures  on  reprend  le  tirage; 

2°  De  l'emploi  d'un  rouleau  neuf  ou  d’encre  trop  faible  ; en 
changeant  l’un  ou  l’autre,  on  détruit  la  cause  ; 

3°  D'une  trop  grande  quantité  d’eau  sur  la  pierre,  qui  lave 
le  rouleau;  on  tire  quelques  épreuves  avec  une  encre  plus 
forte  et  en  mouillant  très  peu  ; 

4»  De  l'emploi  d’une  trop  grande  quantité  de  noir  sur  le  rou- 
leau, ou  d’une  gomme  trop  claire  quand  on  abandonne  le  ti- 
rage pendant  quelque  temps; 

5»  Du  coutactd’un  corps  gras  ou  d’un  frottement  sur  la  pierre; 
on  répare  souvent  ces  accidents  en  grattant  avec  une  pointe,  ou 
passant  une  plume  trempée  dans  l'acide,  ou , si  les  taches  sont 
plus  fortes,  en  employant  le  moyen  indiqué  en  premier  lieu; 

6°  De  l’emploi  d’une  éponge  sale;  il  faut  tirer  quelques  épreu- 
ves avec  une  encre  moins  chargée  de  vernis. 

Il  arrive  souvent  que  le  noir  qui  se  dépose  sur  les  bords  des 
pierres , ou  des  maculatures  trop  grasses , donnent  lieu  à des 
empâtements. 

On  arrête  quelquefois  complètement  les  empâtement»,  quand 
on  s'aperçoit  à temps  que  le  dessin  ou  l’écriture  commencent 
à s’alourdir,  en  lavant  la  pierre  avec  un  mélange  de  2 parties 
d'essence  de  térébenthine,  2 de  dissolution  de  gomme  et  1 d’huile 
de  lin,  que  l'on  agite  bien  ensemble,  et  en  tirant  avec  de  l’encre 
plus  ferme. 

Enlwement  des  demi-teintes.  Une  acidulation  trop  forte  ou 
l'action  de  quelque  mordant  sur  la  pierre  pendant  le  tirage 
donne  lieu  à ce  genre  d’accidents,  auquel  on  obvie  en  mouillant 
légèremeut  la  pierre,  en  lavant  le  dessin  avec  un  mélange  d’es- 
sence 1 partie,  et  huile  de  pied  de  bœuf  2 parties,  que  l'on 
étend  au  moyen  d’une  flanelle  ; on  essuie  avec  un  linge,  ou 
passe  le  rouleau  sans  appuyer  jusqu’à  ce  que  la  pierre  soit  pres- 
que sèche  ; on  mouille  et  on  encre  avec  un  noir  faible.  Si  la 
pierre  se  trouve  couverte  d’un  teinte  grise,  on  encre  de  nouveau 
et  on  passe  sur  la  pierre  une  éponge  imbibée  de  vin  blanc. 
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Taches  de  salive.  Lorsque  la  salive  est  tombée  sur  la  pierre 
nue,  il  eu  résulte  des  points  blancs,  le  crayon  n’ayant  pu  se 
fixer  ; lorsqu’elle  est , au  contraire,  tombée  sur  le  dessin,  elle 
fournit  au  tirage  des  points  noirs,  la  salive  ayant  dissous  le 
crayon. 

Pour  les  premières,  on  encre  et  on  touche  la  pierre  aux  en- 
droits tachés,  au  moyen  d’un  pinceau  trempé  dans  un  mé- 
lange de  8 onces  de  vin  blanc  et  15  à 20  gouttes  d'acide  nitri- 
que, destiné  à faire  prendre  le  crayon  ; on  encre,  et  après  avoir 
tiré  une  épreuve,  on  retouche  au  crayon  , on  mouille  la  pierre 
en  tamponnant;  on  encre  et  on  mouille  & l’ordinaire. 

Les  taches  noires  disparaissent  en  les  touchant  avec  l’extré- 
mité d'une  plume  d’oie  taillée  très  fin,  sans  être  fendue,  et 
trempée  dans  un  mélange  de  1 partie  de  gomme,  1 d’eau  et  * 
2 d’acide,  après  avoir  encré  légèrement  la  pierre  et  l’avoir 
laissé  sécher,  afin  que  l’acide  ne  s’attache  qu’aux  points  dé- 
fectueux. 

Taches  d’acide.  C’est  au  soin  de  l'imprimeur  qu’il  est  donné 
d’éviter  ces  effets  fâcheux  ; il  ne  doit  jamais  y avoir  d’acide  à 
proximité  des  éponges,  et  celle  qui  sert  à nettoyer  les  carres  des 
pierres  ne  doit  être  employée  qu’à  cet  usage.  On  répare  ces  ac- 
cidents comme  les  taches  blanches  de  salive. 

Bavochures.  Elles  proviennent  ordinairement  d’une  pression 
trop  forte  ou  mal  appliquée,  des  mauvaises  maculatures,  de 
l'emploi  de  papier  trop  mouillé  ou  mouillé  inégalement,  ou 
d’un  châssis  qui  est  trop  près  de  la  pierre  ; on  appliquera  immé- 
diatement les  moyens  d’y  remédier.  H.  Gaultier  de  CLAUBRr. 

LITIERE.  (. Agric .)  On  donne  ce  nom  à la  paille  et  aux  au- 
. très  matières  végétales  que  l’on  étend  dans  les  écuries  et  les 
étables  sous  les  animaux  que  l’on  y renferme.  Non  seulement 
la  litière  contribue  à leur  bien-être,  mais  sa  grande  utilité  con- 
siste à retenir  leurs  déjections,  qui  donnent  tant  d’énergie  aux 
Fumiers  (voy.  ce  mot).  Sous  ce  double  rapport , elle  ne  saurait 
être  trop  abondante , et  c’est  l’économie  la  plus  mal  entendue 
que  de  ne  réserver,  comme  font  beaucoup  de  gens,  que  la 
quantité  de  paille  justement  nécessaire  à la  nourriture  des  ani- 
maux et  à leur  litière;  car  la  vente  du  surplus  de  cette  paille , 
loin  d’être  un  gain  , est  une  véritable  perte , puisque  la  masse 
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des  récoltes,  année  commune,  est  toujours  proportionnelle  à 
celle  (lus  engrais.  C’est  donc  plutôt  avec  excès  qu’avec  ménage- 
ment qu’on  doit  faire  la  litière  dans  une  exploitation  bien  con- 
duite. 

Comme  ce  sont  les  excréments  des  animaux  qui  font  la  bonté 
des  fumiers  , on  doit  disposer  la  litière  de  manière  à ce  qu’il 
s’en  perde  le  moins  possible.  Ce  sont  des  soins  que  doivent  con- 
naître et  pratiquer  tous  les  gens  employés  au  travail  des  écuries. 
Il  est  des  lieux  où  l’on  enlève  tous  les  jours  la  partie  de  la  li- 
tière qui  est  salie  par  les  excréments  et  mouillés  par  les  urines. 
Si  cette  pratique  est  favorable  à la  santé  des  animaux,  elle  a 
quelques  inconvénients  pour  la  bonté  des  fumiers.  Il  en  est 
d’autres  où  on  la  laisse  sous  les  animaux  jusqu’à  ce  qu’elle  soit 
• complètement  pourrie  ; c’est  un  excès  qu’il  faut  éviter.  Le  mieux 
est  de  remettre  de  la  nouvelle  litière  sur  l’ancienne  tous  les 
deux  jour»  , et  d’enlever  la  totalité  tous  les  huit  jours,  en  mê- 
lant convenablement  le  tout  au  moment  où  l’on  porte  le  fu- 
mier dans  la  fosse.  Soliamce  Bonus. 

LIVRES  DE  COMMERCE.  (Législation  commerciale.)  On  ap- 
pelle ainsi  les  registres  sur  lesquels  les  commerçants  inscrivent 
leurs  opérations,  leurs  recettes,  leurs  dépenses,  qui  doivent 
présenter  enfin  l’état  exact  de  leur  actif  et  de  leur  passif. 

La  conscience  du  commerçant  doit  être  tout  entière  dans  ses 
livres;  c'est  là  que  la  conscience  du  juge  doit  être  sûre  de  la 
trouver  toujours.  Quelque  gênantes  et  minutieuses  que  puissent 
paraître  les  formalités  prescrites,  elles  sont  devenues  indispensa- 
bles pour  mettre  un  terme  aux  désordres  qui  s’étaient  intro- 
duits daus  le  commerce.  L’obligation  de  les  remplir,  en  éclai- 
rant à chaque  instant  le  négociant  honnête  sur  sa  véritable  posi- 
tion , empêche  qu'il  ne  puisse  s’abuser  lui-même  sur  ses. moyens 
réels,  lorsque  le  succès  de  ses  opérations  ne  répond  pas  à son 
allcutc , et  elle  l’avertit  de  s’arrêter  à temps  pour  sauver  son 
honneur , et  ne  pas  entraîner  dans  sa  ruine  ceux  qui  ont  con- 
fiance en  lu).  En  cas  de  faillite , ces  formalités  mettent  à même 
de  distinguer  l'homme  honnête  et  malheureux  de  l’homme  in- 
considéré ou  de  mauvaise  foi , qui  aura  spéculé  sans  prudence 
ni  discernement , ou  qui  aura  prémédité  uue  banqueroute  frau- 
duleuse. Dans  ce  même  cas,  leur  omission  est  un  motif  de  pré- 
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vention  contre  l’individu  qui  s’en  est  rendu  coupable , et  aucun 
négociant  ne  peut  raisonnablement  se  plaindre  d’être  astreint  à 
une  obligation  qui  a pour  objet  d'établir  l’ordre  dans  ses  affai- 
res, d’éclairer  la  justice  sur  sa  conduite,  et  de  la  justifier,  en 
cas  de  besoin,  dans  l’opinion  publique.  ( Motifs  du  Code  de 
commerce.  ) - 

Les  livres  exigés  par  le  Code  de  commerce  (1)  sont,  d’abord 
le  Livre-Journal , qui  présente , jour  par  jour,  les  dettes  actives 
et  passives  du  commerçant , les  opérations  de  son  commerce  , 
les  négociations  (même  celles  qui  seraient  étrangèresà  son  com- 
merce, encore  bien  qu’elles  fussent  constatées  par  actes  nota- 
riés), acceptations  ou  endossements  d’effets,  et  généralement 
tout  ce  qu’il  reçoit  et  paie,  à quelque  titre  que  ce  soit;  ce  livre 
énonce  , en  outre , mois  par  mois , les  sommes  employées  à la 
dépense  de  la  maison  ; le  tout  indépendamment  des  livres  usi- 
tés dans  le  commerce,  mais  qui  ne  sont  pas  indispensables. 

Ces  derniers  livres  sont  principalement  le  livre  des  achats  et 
ventes  ; celui  des  lettres  de  change  tirées  , acceptations  données  , 
billets  et  autres  effets  négociables  fournis  ; le  livre  de  caisse  où  le 
négociant  inscrit  d’un  côté  tout  ce  qu’il  reçoit , et  de  l’autre  tout 
ce  qu’il  paie  ; le  livre  de  raison , appelé  quelquefois  Grand-Livre. 
Ces  livres  sont  souvent  tenus  en  partie  double,  ce  qui  donne  des 
moyens  faciles  de  vérification.  Ils  ne  sont  d’ailleurs  considérés 
que  comme  des  fractions  du  livre-journal,  servant  au  besoin  à 
corroborer  les  énonciations  qu’il  contient. - 

Indépendamment  du  livte  journal , les  commerçants  sont 
tenus  d’avoir  un  second  registre  sur  lequel  ils  copient  les  lettres 
qu’ils  envoient.  Ils  doivent  mettre  en  liasse  celles  qu’ils  reçoi- 
vent. Enfin,  un  troisième  registre  leur  est  prescrit,  c’est  celui 
sur  lequel  ils  sont  tenus  de  porter  l’inventaire  sous  seing  privé 
. qu’ils  doivent  faire  chaque  année  de  leurs  effets  mobiliers  et 
immobiliers , de  leurs  dettes  actives  et  passives. 

Le  livre-journal  et  le  livre  des  inventaires  sont  paraphés  et 
visés  une  fois  par  année.  Le  livre  des  copies  de  lettres  n’est  pas  . 
soumis  à cette  formalité.  Tous  doivent  être  tenus  par  ordre  de 
date,  sans  blancs,  lacunes,  ni  transports  eu  marge, 

(1)  Art.  S à 17. 
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Les  trois  livres  obligatoires  dont  nous  venons  de  parler  doi- 
vent être  cotés , paraphés  et  visés  , soit  par  un  des  juges  des  tri- 
bunaux de  commerce , soit  par  le  inaire  ou  un  adjoint,  dans  la 
forme -ordinaire  et  sans  frais.  Les  commerçants  sont  tenus  de 
conserver  ces  livres  pendant  dix  ans. 

Les  livres  de  commerce  régulièrement  tenus  peuvent  être 
admis  par  le  juge  pour  faire  preuve  entre  commerçants  pour 
faits  de  commerce. 

Les  livres  obligatoires  pour  lesquels  les  formalités  prescrites 
n’ont  pas  été  remplies,  ne  peuvent  être  représentés  , ni  faire  foi 
en  justice,  au  profit  de  ceux  qui  les  ont  tenus  , sans  préjudice 
de  ce  que  le  Code  porte  à cet  égard  , en  cas  de  faillite;  mais  ils 
peuvent  être  invoqués  contre  eux,  suivant  l’article  1330  du 
Code  civil  ; seulement  celui  qui  veut  en  tirer  avantage,  ne  peut 
les  diviser  en  ce  qu’ils  contiennent  de  contraire  i»  sa  prétention. 

La  communication  des  livres  et  inventaires  ne  peut  être  or- 
donnée en  justice  que  dans  les  aifaires  de  succession , commu- 
nauté , partage  de  société  , et  en  cas  de  faillite. 

Dans  le  cours  d’une  contestation  , la  représentation  des  livres 
peut  être  ordonnée  par  le  juge , même  d’oflice,  à l'effet  d’en  ex- 
traire ce  qui  concerne  le  différend  ; mais  cette  disposition  est 
purement  facultative  , en  ce  sens  que  la  loi  abandonne  à la  pru- 
dence du  juge  l’appréciation  des  circonstances  qui  peuvent  faire 
admettre  ou  refuser  la  communication. 

Il  peut  prononcer  contre  le  commerçant  la  condamnation  au 
paiement  d’une  somme  fixe , pour  le  cas  où  il  refuserait  défaire 
la  communication  ordonnée. 

En  cas  que  le  livre  dont  la  représentation  est  offerte , requise 
ou  ordonnée  , soit  dans  des  lieux  éloignés  du  tribunal  saisi  de 
l’aflàirc,  les  juges  peuvent  adresser  une  commission  rogatoire 
au  tribunal  de  commerce  du  lieu  , ou  déléguer  un  juge  de  p.ûx  1 
pour  en  prendre  connaissance  , dresser  un  procès-verbal  du  con- 
tenu et  l’envoyer  au  tribunal  saisi  de  l’affaire. 

Si  la  partie  aux  livres  de  laquelle  on  offre  d’ajouter  foi  refuse 
de  les  représenter,  le  juge  peut  déférer  le  serinent  à l’autre  par- 
tie, à moins  toutefois  que  ces  livres  ne  remontent  au-delà  de 
dix  ans;  car,  dans  ce  cas,  et  suivant  ce  que  nous  avons  dit  ci- 
dessus  , le  commerçant  n’est  pas  tenu  de  les  avoir  en  sa  posses- 
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sion;  k juge  ne  pourrait  alors  déférer  le  serment.  Cependant, 
s’il  est  établi  que  ces  livres  existent  encore , les  commerçants 
peuvent  être  astreints  à les  représenter. 

Le  livre-journal  et  le  livred’inventaire  sont  soumis  à un  tim- 
bre spécial.  Ce  timbre  est  de  5 centimes  par  feuille  de  moyen 
papier , et  de  1 0 centimes,  quelle  que  soit  la  dimension  au  dessus . 
Le  livre  de  copie  de  lettres  est  exempt  du  timbre. 

La  peine  pour  défaut  de  timbre  est  une  amende  de  50  francs 
pour  chaque  contravention. 

Aucun  livre  soumis  au  timbre  ne  peut  être  produit  en  justice 
ou  devant  des  arbitres,  et  déposé  au  greffe  , en  cas  de  faillite  , 
ni  énoncé  dans  un  acte , s’il  n’est  timbré  ou  si  l’amende  n’a  été 
acquittée. 

Aucun  concordat  ne  peut  être  rédigé  sans  énoncer  si  les  livres 
du  failli  sont  revêtus  de  la  formalité  du  timbre,  ni  recevoir  d’exé- 
cution  avant  que  les  amendes  aient  été  payées. 

Les  dispositions  ci-dessus  concernant  le  timbre  des  livres  de 
commerce  sont  prévues  par  les  lois  des  28  avril  1816  , 16  juin 
1824,  et  par  une  décision  ministérielle  du  30  novembre  1819. 

Quelques  commerçants  sont  tenus  d’avoir  certains  livres,  con- 
formément aux  lois  ou  règlements  de  police,  en  raison  de  la 
spécialité  de  leur  profession  ; tels  sont  les  commissionnaires  de 
transport , les  entrepreneurs  de  voitures  publiques , les  débitants 
de  poudres,  de  substances  vénéneuses,  les  orfèvres,  les  bijou- 
tiers, les  brocanteurs , etc.,  etc.  Ces  livres,  prescrits  dans  un  in- 
térêt de  police , ne  dispensent , en  aucun  cas , des  livres  de  com- 
merce qui  font  l’objet  du  présent  article,  et  avec  lesquels  ils 
n ont  aucun  rapport.  S ils  mettent  en  règle  ceux  qui  les  tiennent 
vis-à-vis  de  l’administration , ils  ne  peuvent  jamais  être  invoqués 
sous  le  point  de  vue  commercial  ; ils  pourraient , tout  au  plus, 
servir  de  renseignements.  An.  Trébuchet. 

LOUAGE  DOUVRAGEET  D’INDUSTRIE.  {Législation.)  fl). 
Le  louage  d’ouvrage  et  d’industrie  est  un  contrat  synallagmati- 
que qui  forme  des  obligations  réciproques.  Il  différé  principale- 
ment du  contrat  de  louage  des  choses , en  ce  que,  dans  ce  der- 

(i)  Code  civil,  art.  1779#  1799. 
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nier,  il  s’agit  de  l’usage  d’une  chose  accordée  pour  un  certain 
prix  au  preneur,  et  que  dan*  celui-ci  c’est  un  ouvrage  à faire 
qui  en  est  l'objet.  Dans  le  louage  des  choses,  c’est  le  preneur  qui 
est  tenu  de  payer  le  prix  du  louage  au  bailleur  ; dans  le  louage 
d’ouvrage  , au  contraire  , c’est  le  bailleur  qui  doit  payer  le  prix 
du  louage. 

L’objet  du  louage  d’ouvrage  pouvant  varier  à l’infini  , les  . 
clauses  dont  il  est  susceptible  peuvent  varier  dans  la  même  pro- 
portion. 

Le  Code  civil  reconnaît  trois  espèces  principales  de  louage 
d’ouvrage  et  d’industrie:  1°  le  louage  des  gens  de  travail  qui 
s’engagent  au  service  de  quelqu’un;  2*  celui  des  voituriers,  tant 
par  terre  que  par  eau  , qui  se  chargent  du  transport  des  person- 
nes ou  des  marchandises  ; 3°  celui  des  entrepreneurs  d’ouvrages 
par  suitç  de  devis  ou  marchés.  (Art.  1780.) 

Les  domestiques  et  les  ouvriers  ne  peuvent  engager  leurs  ser- 
vices qu’à  temps,  ou  pour  une  entreprise  déterminée.  S’il  s’élève 
des  contestations  sur  le  salaire  ou  sur  sou  paiement,  le  maître 
est  cru  sur  son  affirmation , pour  la  quotité  des  gages  , pour  le 
paiement  du  salaire  de  l’année  échue , et  pour  les  à-comptes 
donnés  pour  l’année  courante. 

Le  commis  congédié  dans  le  courant  d’une  année  ne  peut  ré- 
clamer les  appointements  de  l’année  entière , encore  que  le  né- 
gociant n’allègue  aucun  motif  ; il  est  présumé  de  droit  en  avoir 
de  justes;  seulement,  le  commis  a droit  à des  dommages-inté- 
rêts pour  la  perte  que  lui  cause  ce  congé  subit  et  imprévu.  (Cour 
royale  de  Metz  , 21  avril  1818.) 

Lorsqu’un  fabricant  reçoit  dans  ses  ateliers  un  ouvrier  à tant 
la  journée  , et  lui  fait  des  avances  pour  une  somme  inférieure  au 
travail  d’une  année,  il  justifie  suffisamment  le  montant  de  ces 
avances  par  son  affirmation  sur  serment , s’il  y a discordance  à 
cet  égard  entre  lui  et  l’ouvrier.  On  ne  doit  pas  considérer  de 
tellés  avances  comme  un  prêt  dont  la  preuve  ne  peut  avoir  lieu 
que  par  les  moyens  ordinaires.  (Cassai.,  21  mars  1827.) 

Les  voituriers,  c’est-à-dire  ceux  qui  sc  chargent  de  transpor- 
ter d'un  lieu  à un  autre  les  choses  qui  leur  sont  confiées,  soit 
par  terre,  soit  par  eau  , sont  assujettis , pour  la  garde  et  la  coa- 


Digitized  by  Google 


LOI'  YGE.  307 

servaliou  de  ces  choses , aux  mêmes  obligations  que  les  auber- 
gistes, parce  que  c'est  à leur  égard  un  dépôt  également  néces- 
saire et  salarié. 

Cette  responsabilité  s’applique  non  seulement  à ce  qu’ils  ont 
reçu  dans  leur  hâtiinent  ou  voiture  , mais  encore  à ce  qui  leùr 
a été  remis  en  dépôt  sur  le  port  ou  daus  l’entrepôt,  pour  être 
placé  dans  leur  bâtiment  ou  voiture,  parce  que  c’est  dès  ce  mo- 
ment qu’ils  en  sont  dépositaires. 

KuGn , ils  sont  responsables  de  la  perte  et  des  avaries  des 
choses  qui  leur  sont  confiées , à moins  qu’ils  ne  prouvent  qu’elles 
ont  été  perdues  et  avariées  par  cas  fortuit  ou  force  majeure.  En 
effet,  ils  sont,  relativement  à ces  objets,  de  véritables  manda- 
taires ; ils  doivent  veiller  à Leur  conservation  et  les  remettre  à 
leur  destination  , tels  qu’ils  les  ont  reçus  du  mandant.  Ils  doi- 
vent donc  en  répondre,  quelle  que  soit  leur  valeur.  L’art.  62  de  la 
loi  du  23  juillet  1793  restreignait  à 150  fr.  seulement  l’indem- 
nité due  pour  la  perte  des  effets  ; mais  cette  dérogation  aux  rè- 
gles du  mandat  n avait  été  introduite  qu’en  faveur  du  gouver- 
nement , et  lorsque  les  messageries  étaient  en  régie  nationale  ; 
or,  les  messageries  a yantété  supprimées  par  la  loi  de  vendémiaire 
an  vi , les  obligations  des  entrepreneurs  particuliers  de  messa- 
geries ou  de  tout  voiturier  9ont  rentrés  dans  le  droit  commun. 
I>a  Cour  de  cassation  a jugé  dans  ce  sens  par  un  arrêt  du  G fé- 
vrier 1809.  La  même  cour  a jugé  que  les  entrepreneurs  de  voi- 
tures publiques  n’étaient  pas  responsables  de  la  perte  des  effets 
remis  directement  aux  conducteurs  de  leurs  voitures.  Les  entre- 
preneurs de  voitures  publiques  par  terre  et  par  eau  , et  ceux  des 
roulages  publics,  doivent  tenir  registre  de  l’argent,  des  effets  et 
des  paquets  dont  ils  se  chargent.  Ils  sont , en  outre  , assujettis  , 
ainsi  que  les  maîtres  de  barques  et  navires , à des  règlements 
particuliers,  qui  font  la  loi  entre  eux  et  les  autres  citoyens. 
(Voyez  le  mot  Vojtuse.)  . 

Devis  et  marchés.  Lorsqu'on  charge  quelqu’un  de  faire  un  «m- 
vrage , on  peut  convenir  qu’il  fournira  seulement  son  travail  on 
son  iudustrie,  ou  bien  qu’il  fournira  aussi  la  matière. 

Lorsqu’un  architecte  ou  un  entrepreneur  s’est  chargé  de  la 
construction  à forfait  d’un  bâtiment , d’après  un  plan  arrêté  et 
couvenu  avec  le  propriétaire  du  sol , il  ne  peut  demander  au- 
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cune  augmentation  du  prix  , ni  sous  le  prétexte  de  l’augmenta- 
tion de  la  main-d’œuvre  ou  des  matériaux , ni  sous  celui  de  chan- 
gements ou  d’augmentations  faits  sur  ce  plan , si  ces  changements 
ou  augmentations  n’ont  pas  été  autorisés  par  écrit , et  le  prix 
convenu  avec  le  propriétaire. 

11  était  important  de  prévenir  les  pernicieux  effets  des  sugges- 
tions intéressées  des  architectes  et  des  entrepreneurs,  qui,  après 
s’être  chargés  de  la  construction  d'un  bâtiment,  suivant  le  plan 
et  moyennant  le  prix  arrêtés , inspiraient  au  propriétaire  le  désir 
d’y  faire  quelques  changements  dont  ils  ne  prévoyaient  pas  l’im- 
portance, et  les  entraînaient  ainsi  dans  des  dépenses  bien  supé- 
rieures à celles  qu'ils  s’étaient  proposées.  Cependant , si  le  plan 
lui-même  a été  retouché  par  l’auteur  de  la  commande , il  n’y  a 
pas  lieu  à refuser  l’ouvrage  fait  sous  prétexte  de  non  con- 
formité avec  le  plan  primitif;  et,  d’un  autre  côté,  l'approba- 
tion des  changements  dans  le  plan,  n’emporte  pas  consentement 
à une  augmentation  de  prix,  s’il  n’y  a,  à cet  égard,  conven- 
tion expresse.  Ainsi  décidé  par  la  Cour  de  cassation , le  7 août 
1826. 

Le  maître  peut  résilier  par  sa  seule  volonté  le  marché  à for- 
fait, quoique  l’ouvrage  soit  déjà  commencé,  en  dédommageant 
l’entrepreneur  de  toutes  ses  dépenses,  de  tous  ses  travaux,  et 
de  tout  ce  qu’il  aurait  pu  gagner  dans  cette  entreprise. 

Nous  pensons , avec  Favard  de  Langlade , que  cette  dernière 
obligation  imposée  au  locateur  qui  résout  le  bail  d’ouvrage  lors- 
qu’il a été  commencé , est  extrêmement  rigoureuse , surtout  lors- 
qu’il se  trouve , par  quelque  perte  dans  sa  fortune  survenue 
depuis  le  commencement  des  travaux,  hors  d’état  de  faire  la  dé- 
pense qu’il  s’était  proposée  ; elle  est , d’ailleurs , la  source  presque 
inévitable  d’un  procès , pour  l’estimation  de  ce  que  l’entrepre- 
neur aurait  pu  gagner  dans  l’entreprise.  Pour  alléger  cette  obli- 
gation et  éviter  toutes  contestations  judiciaires,  il  est  bon  de 
stipuler  l'indemnité  qui  sera  due  à l’entrepreneur,  dans  le  cas 
où  le  locateur  viendrait  à résoudre  le  contrat,  aptes  que  les 
travaux  auraient  été  commencés. 

On  dresse  alors  , dans  ce  dernier  cas , un  devis  qui  est  un  état 
énonciatif  dé  la  nature,  de  la  qualité , de  l’ordre  et  de  la  distri- 
bution des  ouvrages  qu’on  sc  propose  de  faire,  de  la  nature  , 
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de  la  qualité , de  la  quantité  et  du  prix  des  matériaux  qui  doi- 
vent y être  employés.  Il  intervient  ensuite  un  marché  entre  celui 
qui  doit  faire  faire  les  ouvrages  expliques  au  devis  et  celui  qui 
s’en  charge. 

Dans  le  cas  où  l’ouvrier  fournit  la  matière,  si  la  chose  vient 
à périr,  de  quelque  manière  que  ce  soit , avant  d’être  livrée,  la 
perte  en  est  pour  l’ouvrier,  à moins  que  le  maître  ne  fût  en  de- 
meure de  recevoir  la  chose. 

Si , au  contraire , l’ouvrier  fournit  seulement  son  travail  ou 
son  industrie,  et  que  la  chose  vienne  à périr,  l’ouvrier  n’est 
tenu  que  de  sa  faute.  Dans  ce  cas , s’il  n’y  a aucune  faute  de  la 
part  de  l’ouvrier,  que  l’ouvrage  n’ait  pas  encore  été  reçu , etque 
le  maître  n’ait  pas  été  en  demeure  de  le  vérifier,  l’ouvrier  n’a 
point  de  salaire  à réclamer,  à moins  que  la  chose  n’ait  péri  par 
le  vice  de  la  matière. 

S’il  s’agit  d’un  ouvrage  à plusieurs  pièces  ou  à la  mesure, 
c’cst  à-dire  qu’il  soit  susceptible  d'être  mesuré , soit  par  surface, 
soit  par  cubage  , soit  de  toute  autre  manière,  la  vérification  peut 
s’en  faire  par  partie,  au  fur  et  à mesure  de  leur  confection;  elle 
est  censée  faite  pour  toutes  les  parties  payées  , si  le  maître  paie 
l’ouvrier  en  proportion  de  l’ouvrage  fait. 

Par  suite  de  l’obligation  que  contracte  le  preneur,  par  le 
louage  d'ouvrage , de  bien  faire  celui  dont  il  se  charge , les  ar- 
chitectes et  entrepreneurs  sont  responsables,  pendant  dix  ans, 
de  la  perte,  soit  totale , soit  partielle,  des  bâtiments  qu’ils  con- 
struisent à prix  fait , si  elle  arrive , soit  par  le  vice  de  la  con- 
struction , soit  par  le  vice  du  sol. 

Cette  même  responsabilité  existe  lorsqu’une  construction  faite 
sur  un  plan  tracé  par  un  architecte  périt  par  le  vice  du  plan. 
L’architecte  en  est  responsable , encore  qu’il  n’ait  pas  été  chargé 
de  l’exécution. 

En  outre  , les  architectes  et  entrepreneurs  sont  responsables 
du  dépérissement  des  ouvrages  par  eux  construits,  quoique  ce 
dépérissement  soit  causé  par  l’infiltration  des  eaux  d’un  canal 
voisin.  C’est  à eux  à prendre , lors  de  la  construction , toutes  les 
précautions  nécessaires. 

Le  contrat  de  louage  d’ouvrage  se  dissout  encore  par  la  mort 
de  l’ouvrier,  de  l’architecte  ou  de  l’entrepreneur.  Mais , dans 
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ce  cas , le  propriétaire  est  tenu  de  payer,  en  proportion  du  prix 
porté  par  la  convention  , à leur  succession  , la  valeur  des  ouvra- 
ges faits  et  celle  des  matériaux  préparés , lors  seulement  que  ces 
travaux  ou  ces  matériaux  peuvent  lui  être  utiles. 

Le  louage  d’ouvrage  ue  se  résout  pas  par  la  faillite  de  l’entre- 
preneur ; la  niasse  des  créanciers  doit  alors  faire  achever  l’ou- 
vrage , ou  par  le  failli , ou  par  un  autre  entrepreneur,  ou  auto- 
riser celui  qui  l’avait  commandé , à le  faire  achever  lui-même  , 
aux  frais  de  la  masse. 

Si  l'entrepreneur  devait  fournir  la  matière  et  être  payé  au 
fur  et  à mesure  de  la  confection  des  travaux  , et  s’il  tombait  en 
faillite  avant  la  fin  de  l’ouvrage , cet  ouvrage  deviendrait  la  pro- 
priété exclusive  de  celui  qui  l’aurait  commandé.  Il  aurait , en 
outre  , le  droit  de  réclamer  contre  la  masse  l’achèvement  des 
travaux,  ou  des  dommages- intérêts,  à défaut  de  leur  achève- 
ment. Il  viendrait  alors  à la  masse,  pour  le  paiement  de  ces 
dommages-intérêts , comme  créancier  ordiuaire. 

L’entrepreneur  répond  du  fait  des  personnes  qu’il  emploie. 

Les  maçons , charpentiers  et  autres  ouvriers  qui  ont  été  em- 
ployés à la  construction  d’un  bâtiment  ou  d'autres  ouvrages  faits 
à l’entreprise , n’ont  d’action  contre  celui  pour  lequel  les  o«r 
▼rages  ont  été  faits  , que  jusqu’à  concurrence  de  ce  dont  il  se 
trouve  débiteur  envers  l’entrepreneur  au  moment  où  leur  ac- 
tion est  intentée. 

Les  maçons,  charpentiers  , serruriers  et  autres  ouvriers  qui 
font  directement  de*  marchés  à prix  faits , sont  astreints  aux  rè- 
gles prescrites  ci-dessus;  ils  sont  entrepreneurs  dans  la  pallie 
qu’ils  traitent. 

Nous  devons  ajouter  aux  dispositions  qui  précèdent  qu’un 
ouvrier  qui  n’a  pas  pris  d’engagement  par  écrit  n’est  pas  obligé 
de  rester  plus  d’un  an  chez  son  maître , à moins  qu’il  ue  soit 
contre-inaitrcou  conducteur  des autrrs  ouvriers  (Arrêté du  gou- 
vernement du  9 frimaire  an  xit); 

Qu'il  ne  peut  se  faire  remplacer  que  sur  le  consentement  de 
Celui  qui  a loué  son  travail  ; 

Que  le  paiement  du  salaire  des  ouvriers  se  prescrit  par  six 
mois; 

Que  les  contestations  relatives  à leur  salaire  sont  portées  dt- 
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vant  le  juge  de  paix  s’il  leur  est  dû  moins  de  100  francs.  Dans 
le  cas  contraire  , ils  doivent  assigner  le  débiteur  en  conciliation 
devant  le  juge  de  paix  , et  porter  leur  demande  devant  le  tribu- 
nal de  première  instance  , s’ils  n’ont  pu  terminer  l’affaire  devant 
le  juge  de  paix.  T.  j * 

En  ce  qui  concerne  le  privilège  de  leur  salaire  , la  Cour  de 
cassation  et  un  grand  nombre  de  Cours  royales  ont  décidé  qu’ils 
n’étaient  pas  privilégiés,  et  que  , par  conséquent,  en  cas  de  fail- 
lite de  leur  maître , par  exemple  , ils  devraient  venir  après  les 
créanciers  privilégiés  et  hypothécaires.  L’art.  2101  du  Code 
civil  ne  mentionne  pas  effectivement  les  ouvriers  parmi  les  per- 
sonnes dont  les  créances  sont  privilégiées  ; il  faudrait  donc,  pour 
les  admettre  au  privilège  , les  assimiler  aux  gensde  service,  aux- 
quels cet  article  et  l’article  2104  accordent  un  privilège  sur  les 
meubles  et  immeubles  du  débiteur.  Mais  on  a considéré  qu’ils 
n’étaient  pas  gens  de  service  engagés  à l’année  , et  que  leurs  sa- 
laires pouvant , à la  différence  des  gages  des  domestiques  et  gens 
de  service  , s’élever  dans  une  fabrique  à des  sommes  considéra- 
bles , ils  pourraient  absorber  la  totalité  ou  la  presque  totalité 
de  l’actif  d’une  faillite  , et  priver  ainsi  de  leurs  droits  les  créan- 
ciers qui  auraient  traité  de  bonne  foi  avec  le  fabricant. 

Ces  principes  sont  sévères  , et  un  seul  arrêt , celui  de  la  Cour 
royale  de  Paris  du  lilaoût  1834,  a jugé  dans  un  sens  contraire. 

Cette  question  est  au  surplus  fort  importante  ; elle  touche  à 
la  fois  aux  intérêts  des  ouvriers  et  à ceux  des  créanciers  d’un 
fabricant  qui  pourrait,  en  casde  faillite,  s’entendre  avec  ses  ou- 
vriers , et , au  moyeu  de  prétendus  salaires , frustrer  ses  créan- 
ciers de  tout  ou  partie  de  sou  actif.  Sous  ce  rapport , elle  mérite 
de  fixer  particulièrement  l’attention  des  tribunaux.  (Voir  Oo- 
vaiEns,  Contrats.)  ' An.  Trébbchet. 

LOUP.  'Voy.  HAtJT-roimNEAO. 

LOUPE.  Voy.  idein. 

LUCARNE.  ( Construction.  ) Ouverture  pratiquée  dans  un 
Comble  ou  Toit,  soit  immédiatement  au  dessus  de  entablement , 
c’est-à-dire  du  couronnement  du  Mur  de  lace  , soit  dans  toute 
autre  partie  de  la  hauteur  du  comble,  à l’effet  d’y  placer  une 
croisée  , ou  de  pratiquer  un  moyen  de  sortie  sur  le  comble , ou 
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de  servir  à monter  par  l’extérieur  des  fournies  ou  d'autres  objets 
dans  l’intérieur  des  greniers. 

Autrefois,  dans  les  constructions  de  quelque  importance,  ou 
établissait  les  lucarnes  en  pierre,  et  elles  devenaient  même  un 
objet  d’ornement  pour  le  couronnement  des  édifices.  Mainte- 
nant on  a , à peu  près  généralement , renoncé  avec  assez  de 
raison  à tout  luxe  pour  la  construction  des  lucarnes,  et  on  ne 
les  établit  guère  qu’en  bois , ou  du  moins  en  Charpente  ma- 
çonnée. Ce  dernier  mode  de  construction  est  même  le  seul  que 
la  police  des  bâtiments  permette  à Paris  et  dans  beaucoup 
d’autres  villes,  surtout  au-dessus  des  Meus  de  face  qui  ont  été 
élevés  au  maximum  de  hauteur  fixé  par  les  règlemens.  Elle  a 
dû  en  outre  apporter  des  restrictions  aux  largeurs  démesurées 
qu’on  cherchait  à donner  dans  ce  cas  aux  lucarnes  pour  éluder 
cette  fixation. 

* La  forme  des  lucarnes  ne  varie  du  reste  guère  qu'en  ce  qui 
concerne  le  comble  dont  elles  sont  couvertes,  et  leur  construc- 
tion rentre  dans  celle  des  autres  parties  de  bâtiments.  Nous  ne 
saurions  entrer  ici  dans  plus  de  détails  sans  excéder  ce  que  com- 
porte la  nature  de  cet  ouvrage.  Gourlier. 

LUMIÈRE.  ( Physique.  ) On  attribue  à une  matière  fluide 
les  phénomènes  qui  tombent  sous  le  sens  de  la  vue.  Ce  fluide , 
qui  jusqu’ici  a paru  impondérable , a été  considéré  par  la 
grande  majorité  des  savants  comme  distinct  du  fluide  de  la 
chaleur  et  de  celui  de  l’électricité.  Si  le  même  fluide  produit 
tous  ces  effets  de  lumière . de  chaleur,  d’électricité  et  de  ma- 
gnétisme , toujours  est-il  que  ces  effets  sont  chacun  d’un  ordre 
particulier,  c’est-à-dire  qu’ils  sont  dus  à des  modes  divers  d’ac- 
tion du  même  fluide.  Il  faut  donc  un  nom  spécial  pour  dési- 
gner, soit  le  fluide  distinct,  cause  individuelle  des  phénomènes 
que  nos  yeux  occupent , soit  le  fluide  général  considéré  dans  la 
production  particulière  de  ces  phénomènes  : ce  nom  est  Lu- 
mière. La  partie  de  la  physique  qui  embrasse  ces  phénomènes 
s’appelle  Optique. 

Quelle  que  soit  la  nature  de  la  lumière , que  ce  fluide  soit  in- 
cessamment émis  par  chaque  point  lumineux  d’un  corps  sous 
forme  d’atomes  animés  d’une  énorme  vitesse , et  traçant  autour 
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du  point  lumineux  connue  autant  de  rayons  dont  il  serait  le 
centre,  ou  bien  que  la  lumière  soit  un  fluide  répandu  dans  l’u- 
nivers entier,  dans  les  espaces  vides  des  matières  pesantes  et 
tangibles,  comme  dans  les  pores  de  ces  matières,  et  auquel  cha- 
que molécule  lumineuse  pourrait  communiquer  des  vibrations 
qui  se  propageraient  dans  toutes  les  directions  jusqu’à  l’infini , 
toujours  est-il  qu’entre  le  point  lumineux  et  un  autre  point  de 
l'espace  qu’aura  frappé  la  lumière  mue  par  le  premier,  ce  mou-  * 

veinent  de  la  lumière  aura  dû  s’effectuer  par  le  plus  court  che- 
min , ou  par  la  ligne  droite , si  aucune  cause  de  déviation  ne 
s’est  présentée  sur  sa  route.  On  appelle  rayon  lumineux  la  lumière 
ainsi  transmise. 

Telle  est  la  vitesse  de  ce  liquide,  que,  quelle  que  soit  la  dis* 
tance  à laquelle  nous  nous  placions  d’un  lieu  de  la  terre  où  l’on 
fait  briller  une  source  de  lumière,  à un  moment  donné,  il  nous 
* parait  toujours  que  sa  production  a eu  lieu  au  moment  même  oit 
nous  l’avons  aperçue.  Il  a fallu  observer  des  apparitions  lumi- 
neuses dont  le  siège  est  dans  les  astres  pour  reconnaître  que  la 
vitesse  de  la  lumière  n’était  pas  infinie.  Les  observations  des 
éclipses  et  des  émersions  périodiques  des  satellites  de  Jupiter 
nous  ont  appris  que  la  lumière  parcourait  dans  une  seconde  près 
de  soixaute-dix  mille  lieues,. 

Tout  nous  porte  à croire  que  la  lumière  venue  des  nombreux 
soleils  qui  peuplent  le  monde  se  meut,  comme  celle  qu’envoie 
notre  soleil  et  que  nous  renvoient  les  planètes , avec  celte 
même  vitesse  de  soixante-dix  mille  lieues  par  seconde. 

Les  rayons  lumineux  divergeant , à partir  du  point  qui  les  a 
émis , une  surface  d’une  étendue  donnée  en  reçoit  de  moius  eu 
moins,  à mesure  qu’on  l’éloigne  de  ce  point  central,  et,  par 
conséquent , elle  est  de  moins  en  moins  éclairée.  La  quantité 
de  lumière  reçue  par  elle  est,  à deux  pieds  du  centre,  le  quait 
de  la  lumière  reçue  à un  pied  ; et , en  général , la  lumière  est 
en  raison  inverse  du  carré  de  la  distance. 

Ce  principe  est  la  Itase  de  l’un  des  procédés  employés  pour 
comparer  les  pouvoirs  éclairants  des  lanipes , des  bougies , des 
becs  de  gaz  , etc.  — On  reçoit  sur  un  fond  blanc  les  lumière* 
émanées  des  deux  flammes  que  l’on  compare,  eu  interposant 
entre  elles  et  le  fond  un  corps  opaque , tel  qu’une  tige  mince , 
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qui  porte  deux  ombres.  L’ombre  correspondante  à chacune 
des  deux  flammes  n'étant  éclairée  que  par  la  lumière  de  l’au- 
tre , il  est  clair  que  la  plus  sombre  des  deux  appartiendra  à la 
flamme  la  plus  éclairante.  Quand  on  veut , non  seulement  con- 
naître quelle  est  la  flamme  la  plus  brillante , mais  mesurer  nu- 
mériquement les  pouvoirs  éclairants,  on  écarte  la  flamme  la 
plus  vive  jusqu’à  ce  que  les  deux  ombres  soient  également  som- 
bres; et  que,  par  conséquent,  les  quantités  de  lumières  en- 
voyées au  fond  soient  les  mêmes.  Si  la  flamme  la  plus  vive  a 
dû  être  portée  à une  distance  double  de  celle  qui  sépare  l’autre 
flamme  du  fond , pour  produire  le  même  effet  qu’elle , il  est 
évident  qu’à  cette  distance  double  celle-ci  ne  produirait  que  le 
quart  de  cet  effet.  — Il  faudra  donc , eu  général , prendre  pour 
rapport  des  intensités  lumineuses , le  rapport  inverse  des  carrés 
des  distances  au  tableau.  ■ — Pour  mieux  comparer  les  ombres , 
on  aura  soin  de  placer  les  deux  flammes  de  telle  sorte  que  les 
ombres  se  touchent. 

Les  corps  nous  paraissent  d'autant  plus  grands  que  les  rayons 
de  lumière  qui  vout  de  leurs  extrémités  à notre  oeil  sont  plus 
écartés.  L’angle  de  ces  rayons  extrêmes  est  la  grandeur  appa- 
rente ou  le  diamètre  apparent  des  corps.  Un  même  objet  est  vu 
sous  un  angle  de  plus  en  plus  petit  à mesure  qu'on  l’éloigne 
davantage.  Cette  diminution  de  l'angle , qui  s’opère  dans  le  sens 
horizontal  comme  dans  le  sens  vertical , est  le  principe  de  la  per- 
spective. Tout  point  placé  plus  bas  que  l'horizontale  qui  passe 
par  l'œil  de  l’observateur,  est  rapproché  de  cette  horizontale, 
et , par  conséquent , remonte  ; de  même  tout  point  placé  plus 
haut  s'abaisse.  Les  points  situés  à gauche  ou  à droite  du  plan 
vertical , dirigé  par  l’œil  de  l’observateur,  s’en  approchent  éga- 
lement. 

Les  rayons  de  lumière  qui  passent  à côté  des  corps  sont,  par 
là  présence  de  ces  derniers  , déviés  de  leur  direction.  Si  dans 
une  chambre  où  ne  pénètre  qu’un  filet  de  lumière  admis  par 
un  trou  extrêmement  petit,  vous  placez,  sur  la  route  de  ce 
filet,  un  fil  métallique  d’une  certaine  finesse,  les  rayons  de 
lumière  qui  viendront  effleurer  le  fil  d’un  côté  et  de  l’autre 
seront  par  lui  rabattus  dans  la  région  où  devrait  être  l’ombre 
de  ce  fil , et  quelques  uns  de  ces  rayons  qui  auraient  dû  s’écar- 
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ter  de  plus  en  plus  après  avoir  touché  le  fil  d’un  côté  et  de 
l’autre , convergeront  assez  pour  se  rencontrer.  Cette  déviation 
a reçu  le  nom  de  diffraction.  — Il  semble  que  cette  rencontre, 
que  cette  addition  de  rayons  lumineux  devrait  toujours  pro- 
duire une  plus  grande  somme  de  lumière,  dans  le  lieu  de  la 
rencontre , mais  il  arrive  tout  au  contraire  que  plusieurs  de  ces 
additions  de  rayons  donnent  de  l’obscurité;  de  sorte  que  l’on 
obtient  des  bandes  lumineuses  et  obscures  alternatives  sur  les 
limites  de  l’ombre  du  fil. 

Cette  production  de  l'obscurité  par  la  convergence  de  certains 
rayons  lumineux  semble  inconciliable  avec  l’hypotlièse  qui  sup  • 
pose  que  la  lumière  est  émise  sous  forme  d’atomes , et  que  leur 
quantité  fait  sou  intensité.  Ce  phénomène  concorde  tout  au  con- 
traire avec  l’hypothcse  qui  fait  consister  l’action  lumineuse  dans 
les  vibrations  oscillatoires  d'un  fluide.  On  conçoit , en  effet , 
que  deux  vibrations  en  sens  contraire  s’annihileront  ; en  d’au- 
tres termes,  que  de  la  lumière,  plus  de  la  lumière,  pourra  faire 
de  l’obscurité. 

L'action  des  corps  sur  la  lumière  se  montre  d’une  manière 
plus  sensible  encore  et  plus  en  rapport  avec  les  applications  in- 
dustrielles , dans  la  réflexion  et  dans  la  réfraction. 

La  réflexion  et  la  réfraction  peuvent  se  produire  ensemble  ou 
séparément.  La  première  consiste  en  ce  qu’un  rayon  lumineux 
qui  vient  choquer  un  corps  est,  par  l’action  des  premières 
couches  de  ce  dernier,  renvoyé  sous  une  direction  aussi  inclinée 
par  rapport  à la  surface  choquée  que  l’est  le  rayon  iucideut. 
De  plus,  le  rayon  réfléchi,  le  rayon  incident,  et  la  ligne  per- 
pendiculaire à la  surface,  en  le  point  où  a heu  le  choc,  sont  dans 
un  même  plan. 

La  réflexion  peut  produire  trois  résultats  fort  différents. 
Dans  le  premier  cas , le  corps  réflecteur  disparait  complète- 
ment ou  à peu  près  , les  rayons  réfléchis  agissant  seuls  sur  nos 
yeux  , comme  si  la  source  de  lumière  était  derrière  le  réflec- 
teur et  sur  le  prolongement  des  rayons;  alors  le  réflecteur  est 
brillant,  et  on  le  dit  miroir.  Dans  le  second  cas  ,!e  corps  réflec- 
teur nous  apparaît , au  contraire , avec  ses  accidents  de  forme , 
avec  sa  couleur  ; au-delà  de  c«  corps  nous  ne  croyons  pins  voir 
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la  source  de  lumière;  le  corps  est  plus  ou  moins  éclatant , mais 
il  n’est  pas  brillant. 

Enfin  , les  deux  effets  peuvent  se  produire  simultanément , 
et  le  réflecteur  agit  alors  comme  si  derrière  une  enveloppe 
mince,  non  brillante  et  vue  avec  sa  couleur,  brillait  d’un  éclat 
p;llc  un  réflecteur^mîroir. 

Quand  le  corps  réflecteur  n’a  pas  le  poli  convenable , les  as- 
pérités présentent  à la  lumière  des  faces  différemment  inclinées 
qui  réfléchissent  sous  des  angles  différents  les  rayons  lumineux 
voisins  les  uns  des  autres,  et  les  empêchent  de  marcher  en  fais- 
ceau et  de  pénétrer  dans  l’oeil  tous  ensemble  dans  la  même  di- 
rection. Or,  cette  réunion,  cette  action  simultanée,  identique, 
de  plusieurs  rayons,  est  nécessaire  pour  la  sensation  distincte. 
Chaque  aspérité  du  corps  réflecteur  non  poli  i enverra  à l'œil 
un  grand  nombre  de  rayons  réfléchis  sous  des  angles  divers, 
et , comme  une  source  primitive  de  lumière , comme  un  astre, 
celte  aspérité  sera  visible  et  plus  ou  moins  distincte  des  aspéri- 
tés voisines. 

Les  corps  solides  suffisamment  polis,  ou  miroirs,  peuvent  être 
plans  ou  murhes.  Dans  le  premier  cas,  chaque  rayon  réfléchi  a 
sa  route  à part,  et  ils  vont  en  divergeant,  après  la  réflexion, 
comme  faisaient  les  rayons  avant  la  réflexion.  Si  l’on  prolonge, 
parla  pensée,  les  lignes  droites,  suivant  lesquelles  marchent 
les  rayons  réfléchis  , elles  se  rencontreront  devant  la  sut  face  du 
miroir  en  un  point  que  nous  appellerons  image  , qui,  par  rap- 
port à cette  surface,  est  placé  symétriquement  au  point  lumi- 
neux d’où  sont  partis  les  rayons  avant  la  réflexion,  c'est-à-dire 
que  ces  deux  points  sont  sur  une  même  perpendiculaire  à la 
surface  et  à égale  distance  d’elle.  Aussi , un  faisceau  de  ravons 
réfléchis  reçu  dans  l’œil  semble-t-il  émaner  de  cette  image. 
Chaque  point  d’un  corps  donné,  placé  devant  un  miroir,  ayant 
ainsi  son  image,  l’ensemble  de  ces  foyers  constitue  l’image  géné- 
rale du  corps. 

On  peut  disposer  un  certain  nombre  de  petits  miroirs  plans , 
sous  des  angles  tels  que  des  layons  de  lumière,  envoyés  à cha- 
cun d’eux  par  une  même  source,  et  renvoyés  par  eux,  se  rencon- 
trent tous  en  un  même  point,  qui  sera  aussi  éloigné  des  miroirs 
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qu’on  le  désirera;  eu  ce  point,  dit foyer^  il  y aura  doue  une 
lumière  dout  la  présence  pourra  être  rendue  sensible  en  pla- 
çant en  ce  point  un  corps  facile  à éclairer,  comme  un  papier 
blanc.  C’est  ainsi  qu’Arcbimèdc,  et  après  lui  d’autres  physiciens, 
ont  pu  concentrer  en  un  foyer  éloigné  les  rayons  de  chaleur 
émanés  du  soleil , et  reçus  sur  un  certain  nombre  de  miroirs 
plans.  Les  rayons  calorifiques  du  soleil  se  réfléchissent,  en  effet, 
comme  ses  rayons  lumineux. 

La  surface  d’un  miroir  courbe  peut  être  considérée  comme 
composée  d’une  infinité  de  petits  miroirs  plans  placés  à côté  les 
uns  des  autres.  La  courbure  pourra,  en  effet,  être  telle  que  tous 
ces  miroirs  réfléchissent  en  un  meme  foyer  les  rayons  qu’ils 
auront  reçus  d’un  même  point  lumineux.  Dans  ce  cas  seront 
les  miroirs  concaves  courbés  en  sphère,  pourvu,  du  moins,  qu’on 
ne  considère  que  les  rayons  reçus  sur  une  petite  portion  de  la 
sphère,  et  formant  alors  un  faisceau  peu  large.  Placez  un  corps 
devant  la  concavité  de  ce  miroir,  et  plus  loin  du  miroir  que  de 
son  centre,  chacun  de  ses  poiuts  aura  son  foyer,  mais  les  points 
supérieurs  auront  leur  foyer  en  bas,  et  les  inférieurs  leur  foyer 
en  haut.  L’ensemble  de  ces  foyers  ou  image  sera  donc  renversée. 
Ou  pourra  la  recevoir  sur  une  surface  blanchâtre.  Plus  le  point 
lumineux  est  loin,  plus  son  image  est  près.  Pour  un  point  infi- 
niment éloigné , l’image  est  à égale  distance  du  miroir  et  de 
son  centre.  Ce  foyer  est  dit  principal.  Les  miroirs  concaves 
sont  employés  dans  les  instruments  d’optique , ainsi  qu'il  sera 
dit  plus  tard. 

Les  miroirs  paraboliques  concaves  produisent  aussi  la  con- 
centration des  rayons  émanés  d’un  point  de  l’axé  du  miroir. 
Alors  il  n’est  pas  nécessaire  que  la  réflexion  n’ait  lieu  que  sur 
une  petite  étendue  du  miroir.  Malgré  cet  avantage,  les  miroirs 
paraboliques  tout  souvent  remplacés  , comme  plus  coûteux  et 
plus  difficiles  à construire,  par  les  miroirs  sphériques,  dans  les 
ai  ls  et  dans  les  cabinets  de  physique. 

Les  miroirs  courbes,  qui  tournent  leur  convexité  vers  la 
source  de  lumière  renvoient  des  rayons  plus  divergents  en- 
core que  ceux  qui  émanaient  de  cette  source  , loin  de  les  con- 
centrer en  un  foyer;  mais  si  l’on  prolonge , par  la  pensée , 
derrière  le  miroir,  les  lignes  droites  que  suivent  ces  rayons  réflé 
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ohi»,  « lies  s’y  couperont  en  un  point  commun  «lit  foyer  négatif. 
Aussi  les  rayons  réfléchis  voisins  que  recevra  l’œil  paraîtront-ils 
émaner  de  ce  foyer. 

Si  un  corps  lumineux  par  lui-même,  ou  un  corps  éclairé , est 
placé  au  devant  d’un  miroir  convexe  , chacun  de  ses  points 
pourra  être  vu  par  notre  œil  en  son  foyer  négatif;  l'ensemble 
de  ces  foyers  constituera  une  image.  Il  est  évident  que  cette 
image  , purement  idéale , ne  pourra , comme  celle  des  miroirs 
concaves,  être  reçue  et  pour  ainsi  dire  matérialisée  sur  un  fond 
blanc.  Si  le  miroir  est  sphérique , l’image  aura  beaucoup  de 
ressemblance  avec  l’objet , si  cet  objet  est  placé  à certaines  di- 
stances du  miroir,  et  elle  sera  droite.  Si  l'on  emploie  des  mi- 
roirs coniques  ou  cylindriques  , on  obtiendra  des  images  entiè- 
rement dissemblables  avec  l’objet  ; aussi  avec  des  objets  d'une 
forme  étrange  pourra-t-on  obtenir  des  images  parfaitement 
semblables  à des  figures  humaines  ou  à tout  autre  corps  dont 
la  vue  nous  est  familière.  Ces  effets  sont  dits  anamorphoses;  les 
miroirs  qui  les  produisent  se  fabriquent  en  petit  nombre  pour 
les  curieux  et  pour  les  cours  de  physique.  Les  miroirs  sphéri- 
ques concaves  ou  convexes  se  fabriquent  en  grande  quantité* 
Ils  sont  presque  exclusivement  en  verre  étamé. 

Les  miroirs  en  verre  étamé,  plans  ou  courbes,  sont  composés 
d’une  feuille  d’étain  amalgamée  avec  du  mercure  tpi’on  a fait 
adhérer  sur  une  feuille  de  verre.  Ici  le  verre  n’a  dautre  objet 
que  «le  donner  et  de  conserver  à l’amalgame  la  forme  plane  ou 
courbe,  et  d’empêcher  qu’il  ne  se  ternisse  par  l’action  de  l’air. 
L’amalgame  est  le  vrai  miroir  ; les  rayôns  de  lumière  traversent 
lé  verre  pour  aller  se  réfléchir  sur  l'amalgame , puis  traver- 
sent de  nouveau  le  verre  pour  rentrer  dans  l’air.  Une  partie 
dé  la  lumière  est , à son  entrée  dans  le  verre , réfléchie  par 
ce  dernier,  qui  fait  ainsi,  de  son  côté,  office  de  miroir.  11 
y a donc  deux  réflexions , deux  images , qu’il  est  facile  de 
distinguer  : celle  du  verre  est  beaucoup  plus  pâle.  Plus  le 
verre  est  mince  , et  moins  ces  deux  images  sont  éloignées  l’une 
de  l'autre. 

Lorsqu'un  faisceau  lumineux  vient  frapper  obliquement  un 
morceau  de  verre  , une  partie  de  ce  faisceau  est  réfléchie , et 
une  autre  partie  est  admise.  Le  faisceau  admis  s’éloigne  plus 
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de  la  surface  du  verre  que  ne  le  faisait  le  faisceau  complet  avant 
d’y  pénétrer.  Cette  déviation  est  appelée  réjraction.  Quand  ces 
rayons  réfractés  sortent  du  verre,  ils  se  dévient  encore,  mais 
alors , après  la  sortie , les  rayons  sc  sont  rapprochés  de  la  sur- 
face. Si  les  deux  faces  d’entrée  et  de  (sortie  du  verre  sont  paral- 
lèles, le  rayon  sortira  parallèlement  à la  direction  qu’il  suivait 
avant  d’entrer;  et  ces  deux  lignes  parallèles  seront  d’autant 
plus  distantes  l’une  de  l’autre  que  le  verre  est  plus  épais.  Tel 
est  le  cas  des  glaces  de  miroirs. 

Le  diamant,  les  .diverses  pierres  précieuses  diaphanes,  l’eau, 
et  une  foule  d’autres  corps  solides  ou  liquides , agissent  comme 
le  verre , mais  en  produisant  des  déviations  plus  ou  moins 
foi  tes. 

Quand  un  rayon  passe  du  vide  dans  un  corps  diaphane,  ou 
réciproquement , et  généralement  d’un  corps  dans  un  autre , il 
y a réfraction.  Les  substances  gâteuses  agissent  de  même  sur  la 
lumière  ; et  deux  milieux  de  même  nature  agissent  comme  des 
milieux  de  nature  différente,  quand  leur  densité  est  différente. 
C’est  par  cette  raison  que  les  couches  atmosphériques,  qui  sont 
de  plus  en  plus  denses  à mesure  qu’on  s'approche  de  la  terre, 
font  éprouver  une  infinité  de  réfractions  successives  aux  rayons 
lumineux  qui  les  traversent;  les  objets  terrestres  et  les  astres 
sont  vus  ainsi  plus  haut  qu’ils  ne  sont  réellement , et  ces  der- 
niers nous  paraissent  levés  quand  ils  sont  encore  au  dessous 
de  Tkorison. 

On  peut  donner  aux  deux  faces  d’entrée  et  de  sortie  du  corps 
réfringent  une  forme  telle  que  les  rayons  de  lumière  émanés 
d’un  point  extérieur,  reçus  par  ce  corps , et  réfractés  deux  fois 
par  lui , h leur  entrée  et  A leur  sortie,  convergent  ensuite  vers 
un  même  point  qui  sera  dit  fi<yer , et  où  se  produira  une  vive 
clarté.  — Tous  les  points  d’un  corps  placés  en  présence  de  ce 
corps  réfringent,  ayant  ainsi  leur  foyer,  l’ensemble  de  ces  foyers 
donnera  Y image  du  corps. 

Les  différentes  sortes  de  verre , avec  ou  sans  plomb , présen- 
tant 1®  d’un  côté  une  face  sphérique  , et  de  l’autre  une  face 
plane  , ou  2®  des  deux  côtés  des  faces  sphériques , tontes  deux 
convexes  , ou  3°  une  face  concave  et  une  face  convexe , telles 
que  le  rayon  de  sphéricité  de  la  seconde  soit  pins  petit  que 
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celui  de  la  première , produisent  l'elfet  de  convergence  nette 
que  nous  venons  d’indiquer,  lorsqu’on  place  le  point  lumi- 
neux près  de  la  ligne  qui  passe  par  les  centres  des  deux  cour- 
bures sphériques,  pas  trop  près  de  la  lentille,  et  qu’en  outre 
on  ne  reçoit  la  lumière  que  sur  les  points  du  verre  voisins  de 
cet  axe.  Ces  images  sont  renversées  par  rapport  aux  objets.  Les 
verres  ainsi  taillés  prennent  le  nom  de  Lentilles.  Plus  les  cour- 
bures des  faces  sont  prononcées , et  plus  le  foyer  est  près  de 
la  lentille.  Nous  reviendrons , dans  l’article  Instruments  d'op- 
tique ,’sur  ces  lentilles , dont  l’industrie  et  la  science  tirent  un 
grand  parti.  ' . - 

Si  on  donne  au  verre  , 1°  deux  faces  concaves , ou  2°  une 
face  concave  avec  une  face  plane , ou  3"  une  face  concave  et 
une  face  convexe , telles  que  le  rayon  de  courbure  de  la  se- 
conde soit  plus  grand  que  celui  de  la  première , les  rayons 
émanés  d’un  point  lumineux , loin  de  converger  en  un  même 
foyer,  au-delà  du  verre,  vont  en  divergeant  davantage  qu’a- 
vant d'entrer  dans  ce  verre  ; mais  si  on  prolonge  par  la  pen- 
sée leurs  directions , elles  vont  concourir  en  un  point  dit  foyer 
négatif , et  placé  du  même  côté  que  le  point  lumineux  ; aussi , 
les  rayons  voisins  divergents  que  recevra  l'œil  paraîtront-ils  Ve- 
nir de  ce  point  * 

Quand  un  rayon  de  lumière  blanche  est  reçu  sur  les  por- 
tions de  la  surface  d’une  lentille  qui  forment  un  certain  angle 
avec  sa  direction , ils  se  séparent  en  plusieurs  rayons  colorés  qui 
ont  tous  leur  angle  de  réfraction , et  ils  ne  vont  pas  , par  con- 
séquent , concourir  au  même  foyer.  (Voy.  Achromatisme).  On 
simplifie  et  on  rend  plus  sensible  cette  séparation  en  faisant  pas- 
ser le  rayon  blanc  à travers  deux  des  longs  côtés  d’un  prisme  en 
verre.  Au  lieu  d’un  seul  rayon  blanc  réfracté,  on  voit  sortir  du 
prisme  une  infinité  de  rayons  de  diverses  couleurs,  depuis  le 
violet  foncé  jusques  au  rouge  vif,  dont  l’ensemble  forme  ce 
qu  on  appelle  le  Spectre  solaire.  Ces  rayons  peuvent  être  con- 
centrés à l’aide  d’une  lentille  ou  d’un  miroir  et  reformer  de  la 
lumière  blanche.  — Chacun  d’eux,  reçu  à part,  subit,  comme 
la  lumière  blanche , les  lois  de  la  réflexion  et  de  la  réfraction. 
(Voy.  Achromatisme. ) , 

On  obtient  aussi  séparémeut  ces  rayons  colorés  en  faisant  pas- 
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ser  de  la  lumière  blanche  à travers  des  plaques  de  vcric  colorées 
différemment.  Une  plaque  verte  ne  laisse  passer  que  les  rayons 
verts , et  éteint  les  autres  ; une  plaque  rouge  ne  laissera  passer 

que  les  rayons  rouges  , etc. 

Les  couleurs  des  corps  sont  dues  à ces  réflexions  partielles. 

On  sait  que  la  plupart  des  corps  transparents  ont , vus  par  ré- 
flexion, ou  par  transmission,  deux  couleurs  distinctes  qui,  réu- 
nies, forment  de  la  lumière  blanche. 

Il  est  certaines  substances  qui  divisent  la  lumière  blanche  ré- 
fractée en  deux  rayons  blancs.  Cette  double  réfraction  , que  nous 
ne  pouvons  qu’indiquer,  et  qui  existe  dans  la  topaze  incolore, 
sert  à distinguer  cette  pierre  du  diamant,  bien  autrement  pré- 
cieux, et  qu’on  confond  souvent  avec  elle. 

Il  nous  resterait , pour  achever  cette  esquisse  rapide  des  effets 
principaux  de  la  lumière,  dans  laquelle  n’a  pu  entrer  la  pola- 
risation, à donner  l'explication  des  fonctions  de  l’oeil  ; mais  ces 
détails  se  liant  intimement  à l’emploi  des  instruments  d'op- 
tique , nous  renverrons  le  lecteur  à ce  dernier  mot. 

Smmte-Precve. 

LUNETTES.  Voy.  Optiqoe. 

LUT.  'Technologie.)  Dans  un  grand  nombre  d’opérations  des 
arts,  comme  dans  les  laboratoires  de*  chimistes,  il  est  souvent 
nécessaire  de  clore  exactement  des  orifices  par  lesquels  pour- 
raient se  dégager  des  gaz  , dangereux  quelquefois  , ou  impor- 
tants à conserver  dans  la  plupart  des  circonstances  ; d’empêcher 
l’introduction  de  l’air  dans  quelques  parties  de  divers  appa- 
reils; de  garantir  des  vases  des  changements  de  température,  ou 
de  faciliter  leur  résistance  au  ramollissement.  On  se  sert  pour 
cela  de  diverses  substances  susceptibles  de  s’appliquer  facile- 
ment, d’adhérer  après  les  vases  , d'acquérir  assez  de  solidité  ou 
de  résister  assez  fortement  à la  réaction  des  produits  que  l’on 
veut  obtenir,  pour  ne  pas  céder  pendant  le  cours  d’une  opé- 
ration. • ■■  ! 

La  terre  légèrement  argileuse,  connue  sous  le  nom  de  terre  à 
four,  dont  les  fumistes  font  usage  pour  les  fourneaux  et  les 
poêles, passée  au  tamis  fin,  et  délayée  dans  l’eau  en  consistance 
de  bouillie  plus  ou  moins  claire  , est  employée  avec  avantage  , 
pour  marger  des  portes  des  fourneaux , les  tampons  des  cornues 
vu.  si 


4 


Digitized  by  Google 


322  LLT. 

en  fonte  employées  à la  préparation  du  gaz  de  l’éclairage,  Inter 
les  cornues,  matras  ou  tubes  en  grès  ou  en  verre  que  l’on  em- 
ploie dans  une  foule  d’opérations , etc.  Quand  on  veut  bien  lu- 

ter  une  cornue  ou  un  matras  , par  exemple,  on  les  plonge  dans 
la  terre  délayée  en  bouillie  claire,  et  on  fait  sécher  la  couche  de 
terre  au-dessus  du  feu,  en  les  tournant  toujours  ; quand  le 
vase  est  froid,  on  donne  une  seconde  couche,  et  ainsi  de  suite. 
Lorsqu’on  emploie  de  la  terre  en  pâte  épaisse  et  que  l’on  ap- 
plique à la  maiu  , la  couche  n'est  jamais  À beaucoup  près  si 
uniforme,  et  ne  peut  être  aussi  peu  épaisse. 

Lorsque  la  température  à laquelle  le  lut  doit  être  soumis  est 
très  élevée,  on  se  sert  d’un  mélange  d’ARCiLE  à potier  et  de  sa- 
ble ou  de  gués.  On  fait  tremper  1 partie  de  terre  dans  l’eau,  et 
quand  elle  est  bien  uniformément  délayée , on  y incorpore  par 
la  malaxation  3 parties  de  sable.  Ce  lut  s’applique  sur  les  objets 
. préalablement  mouillés,  en  l’y  comprimant  et  unissant  la  sur- 
face avec  la  main  mouillée. 

Avec  1 partie  de  creusets  pilés  ou  de  la  terre  servant  à la  fa- 
brication de  ces  vases , calcinée  et  broyée , et  5 parties  d’argile 
plastique  réfractaire , convenablement  humectée,  on  fait  un  très 
bon  lut,  que  l’on  doit  battre  de  temps  à autre  pendant  qu’il 
se  dessèche , pour  éviter  les  fendillements  considérables  qu’il 
éprouve. 

En  ajoutant,  à la  matière  qui  compose  le  lut,  de  la  filasse  ou 

du  crottin  de  cheval,  on  obtient  une  pâte  capable  de  mieux  ré- 
sister, sans  se  fendre , aux  variations  de  température.  On  em- 
ploie en  crottin  de  cheval  la  moitié  du  volume  de  l’argile  , que 
l’on  délaie  bien  , et  dans  laquelle  on  introduit  par  malaxation 
le  crottin  et  quatre  fois  son  poids  de  creusets  pilés  ou  de  bonne 
argile  calcinée. 

Quand  la  fissure  qu’il  s’agit  de  boucher  donne  passage  à des 
vapeurs  acides  on  la  recouvre  d’abord  d’une  couche  d'argile 
pétrie  assez  dure,  que  l’on  recouvre  avec  le  lut  précédent. 

Le  lut  gras  est  employé  avec  avantage  pour  des  appareils  de 
chimie  ; il  offre  beaucoup  de  résistance  quand  il  est  bien  appli- 
qué ; on  le  prépare  en  incorporant  de  l’argile  légèrement  cal- 
. cinée , passée  au  tamis  de  soie,  avec  de  l’huile  de  lin  rendue 
i.'  • i 
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siccative  par  la  litliarge  ou  épaissie  par  la  chaleur,  et  battant 
la  masse  avec  beaucoup  de  soin. 

Pour  fixer  les  manomètres  des  chaudières  à vapeur,  luter  le 
trou  d'homme,  ou  joindre  des  tuyaux,  on  se  sert  d’un  autre  lut 
gras,  que  l’on  prépare  avec  de  l'huile  siccative  broyée  avec  la 
céruse,  dans  laquelle  ou  verse  du  minium  ; le  tout  doit  être  bien 
battu. 

Un  conserve  ces  deux  luts,  comme  les  couleurs  à l’huile,  dans 
de  la  vessie,  ou  bien  en  les  comprimant  dans  un  vase  que  l’on 
recouvre  d’uue  vessie. 

Dans  beaucoup  de  cas,  lorsqu’il  ne  s’agit  que  de  solidifier  les 
bouchons  d’un  appareil  de  chimie , on  se  sert  d’une  pâte  faite 
avec  de  la  farine  de  graine  de  Un  ou  de  la  pâte  d’amandes  bise 
provenant  des  tourteaux,  et  de  la  colle  de  pâte  que  l’on  malaxe 
ou  que  l’on  bat  bien  ensemble  ; le  dernier  est  île  beaucoup  pré- 
férable. Il  faut  les  appliquer  assez  solides  pour  qu’ils  n’adhèrent 
pas  aux  doigts,  en  humectant  légèrement  la  partie  sur  laquelle 
on  les  place  , les  bien  comprimer  et  unir  la  surface  avec  les 
doigts  mouilles.  En  recouvrant  ces  luts  avec  des  bandes  de  pa- 
pier enduit  de  colle,  on  augmente  beaucoup  leur  solidité,  et  si 
on  les  a laissé  sécher  avant  de  faire  servir  les  vases,  ils  résistent 
parfaitement  à l’action  des  acides. 

Une  pâte  faite  avec  de  la  farine  délayée  dans  l’eau  froide , et 
à laquelle  on  a ajouté  un  peu  de  sel  marin,  se  dessèche  par  la 
chaleur,  et  produit  une  bonne  fermeture  ; le  sel  permet  à l’eau 
de  pénétrer  les  luts  quand  on  veut  démonter  les  appareils. 

Le  blanc  d’œuf  mêlé  avec  de  la  chaux  éteinte  ( la  chaux  vive 
solidifie  trop  vivement  la  masse  ) forme  un  lut  très  solide  , que 
l’on  sc  procure  en  imprégnant  de  blanc  d’œuf  des  bandes  de 
toile  que  l’on  saupoudre  de  chaux  éteinte , et  que  l’on  appli- 
que immédiatement.  La  farine  substituée  à la  chaux  produit 
également  un  très  bon  lut,  auquel  on  donne  beaucoup  de  soli- 
dité en  le  recouvrant  d’un  mélange  épais  d’huile  de  lin  et  de 
blanc  de  plomb. 

Quand  on  a besoin  de  ce  lut  en  quantité  plus  considérable , 
on  se  sert  de  sérum  de  sang  de  bœuf  ou  d’autres  animaux. 

H.  Gaultier  de  Clacbht. 

LUZERNE,  Medicugo  saiiiHt,  {.Jgiic.)  La  culture  de  la  luzerne 
. ai. 
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est  une  des  plus  profitables  que  le  cultivateur  puisse  entre- 
prendre, mais  il  faut  qu’il  y donne  tous  ses  soins,  et  qu’il  ne 
craigne  pas  d’y  faire,  en  labours,  en  engrais,  en  sarclage  et  au- 
tres opérations  préparatoires,  toutes  les  avances  propres  à en  as- 
surer le  succès. 

Toutes  les  bonnes  terres  franches  , ni  trop  légères,  ni  trop 
fortes,  abondantes  en  humus,  et  dont  la  couche  supérieure  est 
au  moins  de  18  à 25  centimètres  d’épaisseur,  sont  propres  à 
la  luzerne,  quand  elles  ont  été  convenablement  préparées. 

Trois  labours  au  moins  lui  sont  nécessaires , et  ne  suffiraient 
pas  si  le  sol  était  compacte  ou  n’avait  pas  etc  remué  depuis 
long-temps.  Après  l’action  de  la  charrue  vient  celle  de  la  pio- 
che pour  couper  les  racines,  et  de  la  herse  pour  ameublir  la 
terre.  Le  premier  labour  doit  être  fait  en  été,  après  la  moisson; 
le  second  vers  la  fin  de  l'automne , et  le  troisième  au  printemps 
suivant.  Le  premier  ne  saurait  être  trop  profond , le  second  et 
le  troisième  n’ont  pas  besoin  de  l’être  autant. 

C’est  en  pratiquant  les  deux  derniers  labours  qu’on  emploie 
les  engrais.  Tous  conviennent,  en  ayant  le  soin  d’enterrer 
davantage  ceux  qui  sont  moins  décomposés  ou  plus  difficile- 
ment décomposables  , bien  sûr  que  les  racines  de  la  plante  les 
atteindront  bientôt. 

Si,  en  même  temps  qu’on  prépare  la  terre,  on  veut  lui  fait» 
porter  quelques  récoltes , il  faut  choisir  parmi  les  plantes  sar- 
clées celles  qui  effritent  le  moins  le  sol,  et  leur  donner  soigneu- 
sement les  sarclages  qu’elles  exigent , et  dont  la  luzerne  pro- 
fitera. • 

Aux  labours  succèdent  les  hersages  et  les  roulages.  Il  importe 
que  la  surface  du  sol  soit  parfaitement  divisée , ameublie , ré- 
galée , aplanie , débarrassée  de  pierres , de  racines  et  de  mau- 
vaises herbes.  Il  faut  que  chaque  plant  de  luzerne  puisse  s'en- 
foncer perpendiculairement,  sans  obstacles  et  sans  être  détourné, 
même  par  des  mottes  de  terre  dures  et  stériles. 

Alors,  par  un  temps  convenable  et  le  sol  étant  frais,  on  pro- 
cède à la  semaille.  La  graine,  bien  choisie,  bien  épurée,  et  sur- 
tout ne  contenant  point  de  cuscute , se  répand  à la  volée,  à 
raison  de  25  à 30  kilog.  par  hectare.  Une  herse  légère  ou  un 
grand  râteau  passé  une  ou  deux  fois  suffit  pour  recouvrir  la 
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graine,  qui  ne  doit  pas  être  enterrée  de  beaucoup  plus  qu’un 
pouce  pour  bien  lever.  Après  la  herse,  on  passe  le  rouleau,  qui 
raffermit  le  sol , et  tient  la  semence  rapprochée  des  molécules 
de  terre  qui  les  abritent  en  attendant  qu’elles  les  nourrissent. 

Le  sarclage  des  mauvaises  herbes,  et  l’administration  d’engrais 
liquides  ou  pulvérulents,  si  le  terrain  n'a  pas  été  d’abord  forte- 
ment fumé,  sont  des  soins  dont  il  faut  s’occuper  quand  la  plante 
est  levée.  La  culture  de  la  luzerne  consiste  ensuite  à détruire 
chaque  année  les  mauvaises  herbes  par  des  sarclages  et  des  her- 
sages superficiels , et  à hâter  sa  croissance  par  des  engrais  et  des 
amendements. 

Une  luzerne  peut  durer  de  cinq  à quinze  ans , selon  les  in- 
fluences du  climat  et  du  sol,  ou  les  vues  du  cultivateur.  M.  Dail- 
ly,  dans  sa  ferme  de  Trappes,  ne  la  conserve  que  cinq  ans , et 
ne  la  ramène  que  tous  les  quinze  ans  sur  le  même  champ.  Il 
augmente  singulièrement  le  produit  de  sa  récolte  en  mélan- 
geant dans  la  semence  un  peu  de  graine  de  sainfoin  à deux 
coupes. 

Indépendamment  de  sa  grande  valeur  intrinsèque,  la  luzerne 
influe  d’une  manière  énergique  sur  la  restauration  du  sol.  Elle 
s’accommode  surtout  des  climats  chauds  et  des  printemps  secs. 
Le  baron  Crud  a vérifié  que,  pour  la  leproduction  du  lait,  elle 
est,  à poids  égal , dans  un  rapport  parfait  avec  le  trèfle.  Ses  ob- 
servations l’ont  aussi  porté  à croire  qu’une  bonne  luzernière , 
bien  entretenue,  pouvaic  donner  en  une  année  et  par  chaque 
journal  de  six  à huit  charges  de  fumier  à consacrer  à d’autres 
terrains,  indépendamment  de  l’augmentation  provenant  de  l’ad- 
dition de  la  litière.  Il  demeure  dans  le  sol,  lorsqu’on  rompt  la 
luzernière  , au  moins  huit  à neuf  charges  de  fumier,  qui  sont 
au  moins  l’intérêt  des  avances  faites  pour  son  établissement. 
Tous  les  deux  ou  trois  ans , on  soutient  la  fertilité  du  sol  par 
l’emploi  d’engrais  et  d’amendements  convenables.  Il  faut  éviter 
les  engrais  qui  renfermeraient  des  graiues  de  plantes  nuisibles. 
Les  amendements  alcalins  se  répandent  au  printemps  , lorsque 
la  plante  commence  à pousser  ; les  marnes  en  automne  ou  au 
commencement  de  l’hiver,  pour  avoir  le  temps  de  se  déliter;  on 
détruit  les  mousses  avec  la  herse  ordinaire , la  herse  bataille 
ou  antre  instrument  semblable. 
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On  a indiqué  des  moyens  de  prolonger  la  durée  des  vieilles 
luzernes  au  moyen  d’engrais,  d’amendements  et  de  rema- 
niements superficiels  du  sol  à l’aide  du  scarificateur;  mais, 
tout  compensé,  il  vaut  infiniment  mieux  les  retourner  quand 
elles  entrent  en  décadence  , en  les  traitant  à l’exemple  de 
M.  Dailly. 

Les  engrais  et  les  amendements  soutiennent  la  vigueur  natu- 
relle de  la  plante , mais  ne  la  lui  rendent  pas  lorsque , pat- 
exemple  , le  fonds  vient  à lui  manquer  ou  à la  contrarier.  Ces 
moyens  ne  peuvent  pas  non  plus  repeupler  les  places  vides,  que 
l’on  a toujours  tenté  sans  succès  de  regarnir  par  des  semis  ; et 
l’usurpation  des  mauvaises  herbes , dont  il  n’est  pas  possible  de 
se  débarrasser  pat  le  sarclage , finit  par  souiller  le  sol  pour 
long-temps. 

La  luzerne  peut  rapporter  en  France  de  16  à 190  quintaux 
métriques  «le  fourrage  sec  par  an  et  par  hectare.  Ses  pro- 
duits, soit  en  vert,  soit  en  sec,  conviennent  également  à la  nour- 
riture des  animaux.  Il  ne  faut  la  ramener  sur  le  même  terrain 
qu’à  un  intervalle  proportionné  à la  longueur  de  temps  qu’elle 
y a passé.  Les  plantes  oléagineuses  et  textiles  la  remplacent 
avantageusement , lorsque  toutefois  on  a préparé  et  nettoyé  le 
terrain  au  moins  par  une  culture  sarclée.  Soulange  Bodin. 

MACHEFER.  ( Technologie .)  Toutes  les  houilles  renferment 
une  proportion  plus  ou  moins  considérable  de  cendres  formées 
de  différents  oxides  terreux  et  d’oxide  de  fer,  qui,  soumis  à une 
température  élevée,  se  frittent  plus  ou  moins  fortement.  Ces 
agglomérats  tombent  sous  la  grille  des  fourneaux  avec  la  par- 
tie de  comb  islible  qui  a échappé  à l’action  de  l’oxigène,  et  que 
l’on  sépare  mécaniquement.  Le  mâchefer  est  dur,  assez  fria- 
ble , caverneux  à l'intérieur , et  plus  ou  moins  lisse  à l’exté- 
rieur. Ou  l'emploie  souvent  pour  ferrer  les  routes  ; quelquefois 
çn  s’en  sert  aussi  pour  diminuer  l’humidité  des  appartements 
par  bas , sous  les  parquets  desquels  on  en  forme  une  couche  de 
quelques  centimètres. 

Sous  le  rapport  de  l’agriculture , M.  Tliouin  en  a fait  une 
utile  application  pour  empêcher  les  plantes  des  serres  d’ètre  at- 
taquées par  les  vers  : les  plantes  changées  de  pots , cl  la  terre 
bien  renouvelée  pour  en  séparer  les  vers  qui  pourraient  y ad- 
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lrérer , on  les  réunit  sur  une  aire  que  l’on  a garnie  d’une  couche 
de  15  à 16  centimètres  de  mâchefer  que  les  vers  ne  peuvent  tra- 
verser. 

Le  mâchefer  peut  aussi  être  introduit  dans  la  confection  des 
briques,  qui  deviennent  moins  facilement  friables,  mais  qui  ne 
peuvent  être  employées  que  pour  les  constructions. 

Quand  on  veut  qu’un  puisard  serve  le  plus  long-temps  possi- 
ble, il  faut  en  rendre  les  parois  et  surtout  le  foud  très  perméable, 
ce  à quoi  on  parvient  facilement  en  y mettant  une  couche  de 
mâchefer.  II.  Gaultier  de  Claubrv. 

MACHINES  EN  GÉNÉRAL.  (Mécanique.}  Bien  qu’on  établisse 
ordinairement  entre  les  machines  et  les  outils  une  différence 
fondée  sur  la  complication  ou  l’importance  des  objets  qu’on  dé- 
signe par  l’un  de  ces  noms,  nous  n’adopterons  pas  cette  distinc- 
tion, assez  incertaine  dans  beaucoup  de  cas,  et  nous  appellerons 
machine,  un  instrument  ou  un  système  quelconque  de  pièces, 
destiné  à transmettre  ou  à modifier  l’action  d’une  force.  Ainsi , 
1a  machine  à vapeur  reçoit  la  puissance  développée  par  la  com- 
bustion de  la  houille,  et  la  communique  aux  rouages  de  l’usine 
qu’elle  met  en  mouvement.  Ainsi  encore  , en  franchissant  d’un 
seul  pas  la  distance  qui  sépare  des  machines  les  plus  délicates , 
cette  admirable  création  du  génie  , nous  trouvons  dans  l'archet 
flexible  de  l’horloger  une  machine  d’un  autre  genre  qui  trans- 
met la  puissance  de  la  main  de  cet  artiste , au  cylindre  léger 
monté  sur  sou  tour,  pour  en  détacher  une  parcelle  infiniment 
petite. 

Dans  la  définition  que  nous  venons  de  donner,  nous  avons 
énoncé  la  conséquence  d’un  principe  également  démontré  par 
l’expérience  et  par  la  théorie  : c'est  que  la  mécanique  , quelle 
que  soit  la  combinaison  de  ses  leviers  , de  ses  roues  dentées  et 
de  ses  autres  organes , ne  crée  pas  la  force,  et  ne  parvient  qu’à 
la  modifier.  Elle  fait  gagner  en  puissance  ce  qu’elle  fait  perdre 
en  vitesse , ou  bien  en  vitesse  ce  qu’elle  fait  perdre  eu  puis- 
sance ; mais  elle  est  si  peu  créatrice  qu’elle  ne  peut  même  pré- 
venir la  déperdition  d'une  certaine  quantité  de  la  puissance, 
déperdition  d’autant  plus  considérable  que  le  système  des  or- 
ganes employés  est  moins  bien  disposé  et  moins  bien  exécuté. 

On  peut  avoir  pour  but , dans  les  applications , de  commu- 
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niquer  l’action  du  moteur  à la  première  pièce  des  machines  qui 
exécutent  le  travail , ou  bien  d’opérer  ce  travail  même.  Ainsi , 
dans  les  filatures,  une  roue  hydraulique  fait  marcher  desengre- 
nages et  des  arbres  de  couche,  dont  la  fonction  est  de  mouvoir 
la  poulie  de  commande  des  cardes  , et  des  autres  machines  qui 
agissent  immédiatement  sur  la  laine  ou  sur  le  coton. De  là  résulte 
une  distinction  très  importante;  les  premières  de  ces  machines, 
c’est-à-dire  la  roue  hydraulique,  lesarbresde  couche  et  les  autres 
organes  de  transmission,  ayant  seulement  pour  objet  la  répar- 
tition de  la  force  entre  les  diverses  machines  travaillantes  , 
auront  acquis  leur  plus  haut  degré  de  perfection,  si,  à une  con- 
struction solide  et  économique,  elles  joignent  l'a  vantage  de  com- 
muniquer la  puissance  avec  la  moindre  déperdition  possible. 
Aussi  leurs  proportions  devront-elles  être  réglées  selon  les  lois 
de  l’équilibre  et  du  mouvement , c’est-à-dire  selon  les  lois  de  la 
mécanique  rationnelle.  !l  faudra  pour  les  établir  convenable- 
ment des  calculs  trop  souvent  remplacés  par  une  aveugle  rou- 
tine , et  dont  l’omission  entraîne  au  moins  la  perte  de  grands 
avantages , lorsqu’elle  n’est  pas  suivie  des  plus  cruelles  décep- 
tions. 

Les  machines  travaillantes , au  contraire,  ayant  pour  fin  prin- 
cipale l’exécution  de  l'ouvrage , devront  tout  subordonner  à 
la  bonté  de  cette  exécution , et  le  constructeur  ne  devra  pas  hé- 
siter à sacrifier  une  partie  de  la  puissance , s’il  est  nécessaire  de 
le  faire , pour  y parvenir.  Les  calculs  de  la  théorie  lui  seront 
donc  moins  rigoureusement  nécessaires  que  l’expérience  du  tra- 
vail et  de  l’effet  de  ses  machines. 

C’est  par  cette  raison  qu’on  voit  des  mécaniciens  à peu  près 
étrangers  aux  méthodes  scientifiques , n’en  être  pas  moins  fort 
habiles  dans  leur  spécialité,  lorsque  cette  spécialité  a pour  objet 
des  machines  travaillantes.  Mais  quoique , par  une  confusion 
d’idées  assez  fréquente  , on  en  tire  souvent  des  arguments  con- 
tre l’utilité  de  la  théorie  en  mécanique , il  n’en  est  pas  moins 
vrai  que,  quand  il  s’agit  des  moteurs  et  des  organes  destinés  à 
la  transmission  des  forces , l’absence  du  calcul  occasionne  au 
moins  une  déperdition  considérable  de  ces  forces,  et  peut  même 
entraîner  dans  les  entreprises  les  plus  ruineuses.  Les  industriels 
ne  sauraient  donc  trop  se  rappeler  les  distinctions  que  nous  ve- 
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nons  d’établir,  et  se  persuader  que  la  formation  de  leurs  usines 
réclame  aussi  bien  la  division  du  travail  et  le  concours  de  plu- 
sieurs études  fort  différentes,  que  les  opérations  mêmes  qui  doi- 
vent y être  exécutées. 

La  construction  des  machines  a fait , de  nos  jours,  d’immen- 
ses progrès.  La  puissance  des  chutes  d’eau , celle  de  la  vapeur  , 
tous  les  agents  physiques  et  chimiques,  ont  été  mis  à contribu- 
tion avec  plus  de  discernement  et  d'avantage.  Des  découvertes 
nombreuses , des  perfectionnements  plus  nombreux  encore , 
ont  changé  la  face  de  toutes  les  industries  , et  relégué  si  loin  et 
si  rapidement  les  méthodes  anciennes,  que  les  établissements 
restés  stationnaires  depuis  vingt-cinq  à trente  ans  ne  laissent 
plus  reconnaître  l’époque  de  leur  création  , et  semblent , quant 
à leurs  dispositions  intérieures , dater  d’un  ou  de  deux  siècles. 
Les  fonderies  ont  apporté  les  modifications  les  plus  heureuses  à 
leurs  procédés , mis  à la  disposition  des  mécaniciens  une  ma- 
tière susceptible  de  prendre  toutes  les  formes  et  de  se  travailler 
avec  facilité , et  les  ont  affranchis  de  l’obligation  où  se  trou- 
vaient leurs  devanciers  de  choisir  entre  le  fer  et  le  bois , pour 
l’exécution  de  beaucoup  de  pièces  qui  devenaient  excessivement 
chères  lorsqu’on  les  fabriquait  en  fer  forgé,  ou  d’un  mauvais 
emploi  si  l’économie  faisait  donner  la  préférence  au  bois.  Des 
moyens  très  variés  de  construire  économiquement  des  organes 
mécaniques  , et  d’en  augmenter  la  précision , se  sont  multipliés 
dans  une  proportion  prodigieuse  , et  nous  citerons  au  nombre 
de  ces  moyens  qui  influent  sur  l’avenir  d’un  art , l’emploi  main- 
tenant très  répandu  des  tours  à chariot.  Bientôt  aussi , nous  l’es- 
pérons , des  machines  à raboter  les  métaux , moins  dispendieuses 
que  celles  qui  existent  maintenant , se  répandront  dans  nos  ate- 
liers. En  permettant  d’appliquer  des  moteurs  puissants  à l’exé- 
cution des  cylindres  et  des  plans , et  d’améliorer  infiniment  cette 
exécution , les  appareils  dont  nous  venons  de  parler  exercent 
sur  le  prix  et  la  perfection  des  nouvelles  machines,  une  in- 
fluence utile  et  importante.  Enfin,  chaque  jour  voit  éclore  dans 
tous  les  genres  de  nouvelles  améliorations  qu’il  ne  nous  est  pas 
possible  de  signaler,  parce  qu’il  nous  faudrait  passer  en  revue 
tous  les  arts  ; mais  qui , malgré  l’étendue  des  progr  ès  obtenus 
jusqu’à  présent,  permettent  d’en  espérer  de  plus  vastes  encore, 
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sans  qu’il  soit  possible  d'assigner  le  terme  de  cette  brillante  car- 
rière ouverte  à l’esprit  humain. 

Nous  ne  devons  pas  terminer  cet  article  sans  dire  quelques 
mots  sur  l’utilité  des  machines  considérées  dans  leurs  rapports 
avec  l'économie  industrielle.  Cette  question , qu’il  est  si  étrange 
de  voir  encore  controversée , pourrait , d’après  la  définition  que 
nous  avons  donnée  des  machines,  se  réduire  à demander  s’il  est 
utile  à la  société  que  l'homme  se  serve  de  son  intelligence  pour 
diriger  l’emploi  des  forces  que  la  nature  met  à sa  disposition, 
vers  des  travaux  que  ses  mains  seules  ne  pourraient  exécuter. 
Nous  ne  nous  arrêterons  pas  à discuter  une  question  que  le 
bon  sens  décide  pour  ainsi  dire  avant  qu’elle  soit  posée , et 
nous  laisserons  aux  économistes  le  soin  de  la  développer. 

Toutefois,  nous  ne  nierons  pas  qu’il  n’arrive  souvent,  par 
suite  d’une  trop  grande  fabrication  ou  d'innovations  brusque* 
ment  apportées  dans  un  art,  quelques  malheurs  particuliers. 
Ces  malheurs  font  prendre  le  change  aux  personnes  qui  n’exa- 
minent pas  les  événements  sous  toutes  leurs  faces  ; mais  ils  ne 
sont , en  réalité , que  des  déplacements  de  valeur  ou  d'indus- 
trie , dont  les  résultats  fâcheux  sont  compensés  largement  par 
un  accroissement  du  bien-être  général.  Au  reste,  il  est  fort  rare 
que  les  perturbations  qui  résultent  d’une  surabondance  de  pro- 
duits ou  d’une  découverte  inattendue,  atteignent  d’uue  manière 
bien  grave  l’homme  sage , dont  les  entreprises  sont  propor- 
tionnées à ses  capitaux , et  qui,  prévoyant  le  renouvellement 
prochain  de  ses  machines,  fait  tous  les  ans  des  réductions  sur 
leur  valeur,  et  règle  ses  dépenses  en  conséquence.  L’invention 
d’un  procédé  nouveau  tourne  meme  ordinairement  à son  profit, 
parce  que,  maître  de  sou  industrie,  il  ne  trouve  dans  le  rem- 
placement de  scs  anciens  moyens  de  fabrication  qu’une  me- 
sure prévue  , presque  toujours  facile  , et  dont  l’exécution 
prompte  lui  donne  l’avance  sur  des  concurrents  moins  prudents 
ou  moins  avisés. 

Il  ne  se  rencontre  donc  quelques  inconvénients  dans  les  pro- 
grès industriels  que  parce  qu’il  en  existe  même  dans  le  bieu  ; et 
c’est  sans  restriction  que  nous  applaudissons  aux  efforts  de  tant 
d'hommes  habiles  et  honorables,  dont  les  recherches  et  le  génie 
reculent  incessamment  les  bornes  des  arts.  Puisse  la  reconnan- 
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sance  de  leurs  concitoyens  les  payer  dignement  de  leurs  travaux, 
souvent  trop  pénibles , et  de  la  création  de  ces  produits  si  nom» 
breux , si  variés , si  utiles , qui  contribuent  à l’aisance  générale 
en  augmentant  la  richesse , la  splendeur  et  la  puissance  de  la 
patrie!  J. -B.  Viollet. 

MACHINE  A BATTUE.  ( Mécanique .)  Il  y a dans  l’industrie 
plusieurs  machines  qui  portent  ce  nom,  parmi  lesquelles  la 
machine  à battre  les  pieux,  et  la  machine  à battre  les  grains,  sont 
les  plus  importantes.  La  première  étaut  traitée  au  mot  plus 
technique  Sonxette  , la  seconde  fera  seule  le  sujet  de  cet  ar- 
ticle. 

L’opération  du  battage  des  grains,  que  l’on  désigne  aussi  sous 
le  nom  d’égrenage,  est  l’une  des  plus  importantes  de  l’agricul- 
ture; elle  consiste  à séparer  les  grains  de  la  paille,  en  les  dé- 
tachant des  épis  qui  les  contiennent.  Les  instruments  et  les 
inachiucs  dont  nous  allons  nous  occuper  ont  pour  but  d’effec- 
tuer cette  opération. 

L'instrument  le  plus  simple,  et  sans  doute  le  premier  dont 
on  a fait  usage  pour  battre  les  grains,  consiste  en  une  gaule  de 
G à S pieds , avec  laquelle  on  frappe  fortement  la  gerbe  conve- 
nablement étendue.  Cet  instrument,  s’il  est  le  plus  simple, 
fournit  aussi  les  résultats  les  plus  imparfaits  et  les  plus  coûteux. 
Cependant  il  est  encore  employé  dans  quelques  provinces  de  la 
France,  où  il  ne  se  maintient,  il  est  vrai , que  par  le  peu  d’im- 
portance de  la  culture  des  céréales  dans  ces  contrées. 

Le  fléau,  qui  n’est  à proprement  parler  qu’une  modification 
des  gaules,  présente  sur  elles  un  grand  nombre  d’avantages  qui 
nous  engagent  à l’étudier  en  détail.  Son  usage  est  général  en 
France , et  date  des  temps  les  plus  reculés.  Cet  instrument  est 
composé  de  deux  parties  : l’une  est  un  morceau  de  bois  tourné, 
et  l’autre  un  simple  bâton.  Dans  le  midi  de  la  France,  la  partie 
tournée,  qui  est  la  plus  courte,  sert  de  manche  à l'autre;  c’est 
le  contraire  dans  le  Nord.  Dans  le  Midi,  le  manche  porte,  sui- 
vant son  axe  et  à l'une  de  ses  extrémités,  un  petit  tourillon  en 
fer,  terminé  par  une  tête,  qui  n’est  planté  dans  le  bois  qu’après 
avoir  traversé  les  deux  extrémités  d’un  nerf  de  bœuf  disposé 
de  manière  à former  un  anueau  ; dans  cet  anneau  est  engagée 
une  boucle  en  cuir  fixée  à l’extrémité  du  bâton,  qu’on  appelle 
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volée,  au  moyen  de  cordes  à boyaux  ou  de  lanières  de  cuir. 
Cet  assemblage  des  deux  parties  qui  composent  un  fléau  a pour 
but  de  permettre  une  articulation  facile  dans  tous  les  sens. 
Dans  le  Nord , on  obtient  le  même  résultat  en  réunissant  le 
manche  et  la  volée  du  fléau  par  une  peau  d’anguille  dans  la- 
quelle on  introduit  les  deux  parties , et  qu’on  lie  ensuite  forte- 
ment sur  chacune  d’elles,  en  les  laissant  distantes  de  b à 10  cen- 
timètres. Ce  moyen  est  beaucoup  moins  parfait  que  celui  que 
nous  venons  d’indiquer. 

Pour  se  servir  du  fléau , l’ouvrier  le  saisit  par  le  manche , et 
le  soulevant  avec  force  et  vitesse , imprime  à la  partie  libre 
un  mouvement  circulaire  tel , qu’à  la  fin  de  chaque  révolution 
elle  vient  frapper  dans  toute  sa  longueur  la  gerbe  préalable- 
ment étendue  sur  une  aire.  Ce  travail  est  des  plus  pénibles  et 
fatigue  en  peu  d’instants  l'homme  le  plus  robuste , surtout  si 
l'instrument  est  un  peu  lourd.  II  résulte  de  nombreuses  expé- 
riences qu’un  bon  batteur  ne  frappe  moyennement  que  trente- 
sept  coups  dans  une  minute. 

Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l’usage  du  fléau  laissent 
encore  beaucoup  à désirer,  car  rarement  tous  les  grains  sont 
détachés  de  la  paille , et  celle-ci  assez  brisée  pour  servir  de 
nourriture  aux  bestiaux.  Les  effets  du  battage  au  fléau  varient 
beaucoup  suivant  les  pays  ; ainsi , dans  le  Nord,  un  homme  ne 
bat  que  50  gerbes  dans  sa  journée , taudis  que  dans  le  Midi , il 
peut  en  battre  jusqu’à  80.  D’où  il  résulte  que  le  piix  du  battage 
comparé  à la  valeur  vénale  du  rendement  en  grains , est  de  3 
p.  0/0  dans  le  département  de  la  Haute-Garonne  et  de  8 1/2 
p.  0/0  dans  le  département  de  l’Isère.  Celte  différence  provient 
sans  doute  de  l’état  de  sécheresse  de  la  gerbe  qui  est  beaucoup 
plus  grand  dans  les  pays  chauds , et  peut-être  aussi  de  la  ma- 
nière d'employer  le  fléau.  Malgré  l’imperfection  de  ses  effets  , 
les  résultats  que  nous  venons  de  citer  nous  portent  à penser 
qne  le  fléau  luttera  long-temps  encore  contre  les  différentes 
machines  dont  nous  allons  parler , et  toujours  avec  avantage 
dans  les  opérations  de  peu  d’importance. 

Rouleaux  à dépiquer.  On  désigne  sous  ce  nom  des  machines 
d'un  usage  très  ancien  , puisqu’on  retrouve  dans  les  livres 
saints  la  description  de  machines  semblables  employées  chez 
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les  Hébreux , les  Egyptiens  et  les  Carthaginois.  Ces  machines 
consistent  en  de  gros  rouleaux  de  pierre  cylindriques  et  quel- 
quefois coniques  , cannelés  ou  armés  de  petites  palettes  en  bois. 
Ces  rouleaux  sont  traînés  sur  l’aire  couverte  de  blc , par  un  seul 
ou  plusieurs  chevaux.  Les  rouleaux  à dépiquer  sont  encore  em- 
ployés de  nos  jours  dans  la  plupart  des  pays  chauds.  Eu  Es- 
pagne’, cette  machine  porte  le  nom  de  trillo ; en  Italie,  elle 
s’appelle  ritolo  ou  battidorc.  Nous  ne  parlerons  en  détail  que 
du  rouleau  employé  dans  les  départements  de  la  Haute-Garonne 
et  du  Lot-et-Garonne,  parce  qu’il  nous  semble  plus  parfait  que 
toutes  les  autres  machines  de  ce  genre  dont  nous  venons  de 
citer  les  noms. 

Ce  rouleau  est  composé  d’un  tronc  d’arbre  de  lm,00  à lm,50 
de  longueur,  et  de  0m,40  à 0m,60  de  diamètre , sur  lequel  on  a 
fixé  à distance  égales  et  parallèlement  à l’axe  des  pièces  de  bois 
qui  lui  donnent  l’apparence  d’une  roue  d’engrenage  dont  les 
dents  auraient  une  très  grande  longueur.  Ces  pièces  de  bois 
sont  quelquefois  creusées  sur  leur  face  extérieure  et  dans  toute 
leur  longueur  d’une  rainure  qui  multiplie  les  poiuts  de  contact 
et  augmente  l’clTet  de  la  machine.  Le  rouleau  ainsi  construit 
est  naturellement  légèrement  conique , ce  qui  facilite  ses  mou- 
vements sur  l’aire.  De  chaque  côté  du  rouleau  et  suivant  son 
axe  sont  plantés  des  tourillons  en  fer  destinés  à recevoir  des 
pièces  de  bois  qu’on  réunit  par  des  traverses,  et  auxquelles 
sont  attachés  les  traits  des  chevanx. 

La  simplicité  de  cette  machine  la  rend  d’un  usage  très  com- 
mode et  la  met  à la  portée  de  tous  les  agriculteurs , puisqu’on 
estime  qu’elle  ne  coûte  moyennement  que  30  à 40  fr.  Ses  effets 
sont  d’ailleurs  très  avantageux , car  un  cheval  et  son  conduc- 
teur, un  ouvrier  et  quatre  ouvrières,  peuvent  dépiquer  20  hec- 
tolitres de  blé  par  journée  de  travail , ce  qui  établit  le  prix  de 
revient  à 55  cent,  par  hectolitre,  y compris  le  nettoiement , et , 
comparé  à la  valeur  vénale  du  produit  en  grain,  à 3 ou  3 1/2 
p.  0/0.  Ces  résultats , de  beaucoup  supérieurs  à ceux  que  l’on 
obtient  par  l’emploi  du  fléau , ne  sont  pas  les  seuls  avantages 
du  rouleau  à dépiquer;  l’opération,  beaucoup  plus  prompte , 
d’une  part,  brise  en  outre  beaucoup  mieux  la  paille,  et  la  rend 
plus  propre  aux  usages  d’une  ferme.  j » 
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Machines  imitant  l'action  du  fléau.  On  a inventé  en  France  et 
dans  les  pays  étrangers  plusieurs  machines  qui  ont  pour  but  de 
mettre  en  mouvement  un  grand  nombre  de  fléaux  auxquels  on 
présente  la  gerbe  , et  sur  laquelle  ils  agissent  de  la  même  ma- 
nière que  les  fléaux  à bras  ; mais  aucune  de  ces  machines  n'a 
présenté  assez,  d’avantages  pour  que  son  usage  devint  utile  et 
général.  Nous  nous  bornerons  donc  à citer  les  ndins  de 
MM.  Focster  de  Hansen,  Rcy  de  Planaza  , et  de  Marolles,  qui 
sont  les  inventeurs  des  meilleures  machines  de  ce  genre,  et  à 
dire  quelques  mots  d’une  machine  imitant  l’action  du 
fléau,  fort  ingénieuse,  mais  dont  l’expérience  n’a  pas  encore 
constaté  les  avantages  que  nous  croyons  devoir  lui  supposer. 
Cette  machine  a l’apparence  d’un  char  ; elle  est  composée  de 
quatre  roues  d’égal  diamètre,  dont  le  mouvement , qui  résulte 
de  celui  que  le  cheval  imprime  à toute  la  machine  en  la  traî- 
nant , se  communique  à des  leviers  qui  soulèvent  chacun  uu 
système  de  six  fléaux.  Chaque  roue  porte  son  système  indépen- 
dant des  antres,  de  manière  à ce  que  le  mouvement  circulaire 
que  doit  décrire  la  machine  sur  l’aire  où  est  étendu  le  blé , 
communiquant  à chacune  de  ses  roues  des  vitesses  différentes, 
suivant  le  rayon  du  cercle  qu’elle  décrit , ne  produise  aucune 
influence  sur  l'ensemble  des  fléaux.  Chaque  système  bat  quatre 
fois  pour  une  révolution  de  la  roue  qui  le  commande.  On  a sup- 
posé , dans  la  construction  de  cette  machine  , que  les  chevaux 
marchent  au  trot,  ce  qui  les  fatigue  beaucoup  moins,  surtout 
sur  la  gerbe,  que  le  grand  trot  ou  le  galop.  Nous  pensons  que 
cette  machine  présente  de  grands  avantages,  car  outre  1 effet  des 
fléaux  , qui  représente  le  travail  de  quarante-huit  à cinquante 
batteurs,  les  chevaux  agissent  encore  , par  leur  piétinement , 
comme  dans  le  dépiquage  au  rouleau. 

Machine  à égrener.  La  machine  dont  nous  allons  lions  occu- 
per a été  inventée,  il  y a environ  trente  ans,  par  André  Meikle, 
mécanicien  écossais,  et  est  reconnue  par  les  agriculteurs  de  la 
Grande-Bret  gne  comme  la  plus  parfaite  de  toutes  celles  qu  ou 
a appliquée  au  battage  des  grains.  Cette  opinion  est  aussi  celle 
d’un  grand  nombre  d’agriculteurs  français,  parmi  lesquels  nous 
devons  citer  M.  le  comte  de  Lasteyrie,  à qui  nous  devons  1 im- 
portation de  cette  machine  , et  M.  de  Doinbasle , qui  en  a cal- 
culé les  effets.  Nous  espérons  que  ce  que  nous  avons  à dire  sur 
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la  machine  de  Meikle  fera  partager  à nos  lecteurs  l'opinion  que 
recommandent  en  l’émettant  les  premiers  agriculteurs  de  notre 
pays. 

La  machine  de  Meikle,  généralement  désignée  sous  le  nom 
de  machine  écossaise,  sortit  des  mains  de  son  inventeur,  compo- 
sée de  plusieurs  cylindres  parallèles  dont  les  effets  étaient  réglés 
de  la  manière  suivante  :deux  petits  cylindres,  di Xs  alimentaires, 
de  même  diamètre,  en  fonte  et  cannelés  dans  leur  longueur, 
étaient  assujettis  à se  mouvoir  ensemble  et  en  sens  inverse  , de 
manière  à saisir  dans  leur  mouvement  la  gerbe  qui  devait  leur 
être  fournie  avec  régularité  , et  à la  présenter  dans  1’intérienr 
de  la  machine  à un  troisième  cylindre  destiné  à la  battre.  Ce 
eylindre  , appelé  batteur,  portait  quatre  battoirs  articulés  , à 
charnière,  et  disposés , suivant  les  génératrices , au*  extrémités 
de  deux  diamètres  perpendiculaires.  Chassés  par  la  force  cen- 
trifuge à laquelle  donnait  lieu  la  graitde  vitesse  du  cylindre 
batteur,  ces  battoirs  se  dressaient  dans  le  prolongement  des 
rayons,  et  venaient  frapper  la  gerbe  avec  force  à mesure  qu’elle 
sortait  des  cylindres  alimentaires.  Après  le  choc  , les  battoirs  se 
repliaient  sur  le  cylindre , et  ne  se  redressaient  qu’au  moment 
où,  dépassant  l’arc  embrassé  par  la  paille,  ils  pouvaient  obéir 
de  nouveau  à la  force  centrifuge.  Deux  autres  cylindres  placés 
à la  suite  du  cylindre  batteur  étaient  destinés  à conduire  la 
paille  hors  de  la  machine  et  à la  secouer  de  manière  à en  faire 
tomber  tous  les  grains.  A cet  effet , ils  étaient  garnis  de  râ- 
teaux qui,  en  saisissant  la  paille,  la  séparaient , et  exerçaient 
ainsi  une  sorte  de  peignage  qui  dégageait  parfaiti  ment  le  graine 

La  machine  écossaise  ainsi  composée,  fut  bientôt  augmentée, 
par  Meikle  lui  même,  d’un  tarare  à ventilateur,  destiné  à net- 
toyer le  grain  à mesure  que  la  nouvelle  machine  l’avait  égrené; 
de  sorte  que  si  l’ingénieur  anglais  ne  chercha  pas  à simplifier 
le  détail  de  la  machine,  il  sut  en  compléter  l’ensemble , et  en 
augmenter  les  effets  en  la  plaçant  dans  les  conditions  de  travail 
les  plus  avantageuses.  On  peut  lire  dans  l’excellent  ouvrage  de 
Louders  la  description  d’une  machine  à égrener  établie  par 
Meikle  dans  la  grange  destinée  à recevoir  les  gerbes,  et  voisine 
de  celle  où  devait  être  renfermée  la  paille  , tandis  qu’au-des- 
sous  se  trouvait  le  grenier  à bié  dans  lequel  était  placé  le  tarare 
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faisant  partie  de  la  machine.  Cette  disposition  avantageuse  serait 
à imiter  si  l’on  construisait  encore  des  inachiuesà  égrener  des- 
tinées à rester  fixes  comme  celle  que  nous  venons  de  décrire. 

Deux  constructeurs  distingués,  MM.  Wais , à Londres,  et 
Molard  fils , à Paris  , se  sont  occupés  spécialement  de  la  ma- 
chine écossaise , et  lui  ont  fait  subir  de  nombreuses  modifica- 
tions. Ce  dernier  surtout  est  parvenu  à la  rendre  d'une  extrême 
simplicité  sans  en  altérer  les  résultats.  Sa  machine,  telle  qu’il 
la  construit  aujourd’hui,  est  composée  de  deux  cylindresalimen- 
taires  et  d’un  cylindre  batteur  qui,  au  lieu  d’être  armé  de  bat- 
toirs articulés  comme  l’était  celui  de  Meikle , porte  à sa  surface 
des  lames  de  fer  disposées  en  redents  , de  manière  à avoir  l’as- 
pect d’une  roiic  à roc/ict  qui  aurait  pour  épaisseur  la  longueur 
du  cylindre.  Ces  lames  viennent  frapper  la  gerbe  de  haut  en 
bas  au  moment  où  elle  sort  des  cylindres  alimentaires  et  en 
détachent  parfaitement  les  grains.  La  paille  s’écoule,  à mesure 
que  les  cylindres  alimentaires  la  fournissent,  entre  le  cylindre 
batteur  et  une  enveloppe  aussi  cylindrique , mais  non  concen- 
trique , et  à la  surface  intérieure  de  laquelle  sont  des  lames  en 
fer  disposées  de  la  même  manière  que  celles  des  cylindres  bat- 
teurs. Cette  machine  est  mise  eu  mouvement  par  un  manège 
fort  bien  construit  qui  a mérité  l’atteution  de  la  Société  d’en- 
couragement , et  qui  se  trouve  décrit  dans  l’un  de  ses  bulletins. 
Ce  manège , ainsi  que  la  machine  elle-même , est  portatif,  et 
susceptible  d’être  établi  en  plein  champ  ou  dans  l’intérieur  des 
bâtiments.  La  transmission  du  mouvement  est  calculée  de  telle 
sorte  que,  pour  chaque  tour  du  manège  , les  cylindres  alimen- 
taires en  font  12  et  le  cylindre  batteur  60.  Comme  celui-ci  est 
d’un  assez  grand  diamètre,  il  en  résulte  que  la  vitesse  arec 
laquelle  il  frappe  les  épis  est  très  considérable  et  que  les  grains 
sont  lancés  derrière  la  machine  à plus  de  8 ou  10  mètres.  Cet 
effet  a le  grand  avantage  d’épurer  presque  complètement  les 
grains , et  même  de  les  classer  par  ordre  de  qualité  ; car  les 
plus  lourds , et  par  conséquent  les  meilleurs , sont  lancés  le 
plus  loin. 

Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l’emploi  de  la  machine 
écossaise  sont  fort  avantageux  , car  il  résulte  de  l'expérieuce 
qu’une  machine  de  la  force  de  8 chevaux  bat  et  nettoie  72  ù 


Digitized  by  Google 


MACHINES.  337 

108  hectolitres  de  blé  en  9 heures  de  travail  ; il  ne  faut  pour 
le  service  d’une  semblable  machine  que  trois  boimnes  pour 
l’alimenter  (dont  deux  manœuvres) , trois  autres  pour  enlever 
et  bolleler  la  paille , et  un  conducteur  de  chevaux  assisté  d’un 
enfant.  Il  résulte  de  ces  données  , du  prix  d’achat , et  du  prix 
d’entretien  de  la  machine,  que  le  battage  de  1 hectolitre  de  bLé 
ne  revient  qu'.'t  -10  ou  4*2  ceutiims  pour  une  exploitation 
moyenne.  La  machine  de  M.  Motard  présente  encore  plus 
d’avantage,  comme  on  devait  s’y  attendre.  Ainsi,  pour  son 
usage,  4 hommes  et  2 chevaux  peuvent  égrener  80  hectolitres 
de  blé  par  journée  de  travail.  Ce  chiffre  est  très  considérable  ; 
mais  il  est  vrai  de  dire  qu’il  n’a  lieu  que  pour  le  blé  à paille 
courte  , car  si  la  paille  est  plus  longue  , il  se  réduit  à 50  ou  60 
hectolitres. 

Les  avantages  que  présentent  la  machine  écossaise  ou  celles 
qui  sont  construites  sur  le  même  principe,  peuvent  donc  être 
résumés  comme  il  suit  : 1°  facilité  de  travail  ; 2°  promptitude 
que  sauront  apprécier  tous  le3  bons  agriculteurs  ; 3°  préparation 
de  la  paille  telle,  qu’elle  devient  fort  bonne  pour  la  nourriture 
des  bestiaux  ; 4°  rendement  trouvé  supérieur  de  un  vingtième 
sur  tous  les  autres  moyens  de  battage;  5°  et  enfin  , économie 
totale  que  nous  rendrons  plus  sensible  par  le  tableau  sui- 
vant : 

• 

Table  ad  indiquant  le  prix  en  francs  du  battage  par  les  diffé- 
rents procédés , et  sur  des  quantités  variables , de  250  à 2,000 
hectolitres. 
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Nous  né  croyons  pas  devoir  parler  ici  de  certains  moyens  de 
battage,  tels  que  le  battage  au  tortncau,  qui  iie  sont  mis  en 
usage  que  dans  des  cas  peu  fréquents.  Nous  dirons  cependant 
tjue  le  battage  an  tonneau  est  le  moyen  qn’on  employait  autre* 
fois  pour  séparer  le  grain  de  la  paille  sans  la  briser,  et  qu’il 
consistait  à frapper  les  épis  contre  un  tonneau  , en  les  tenant  à 
la  main,  mais  qu’aujourd’liui  ce  procédé  n’est  plus  en  usage,  èt 
qu’on  préfère  couper  les  épis  pour  les  séparer  de  la  paille  et  les 
battre  à part.  Le  battage  de  la  laine,  du  coton,  etc.,  se  rattache 
trop  directement  au  travail  de  ces  matières  Jioür  que  ce  soit 
à bous  de  nous  èn  occuper.  ’fta.  GtbiuL. 

MACHINES  A DIVISER.  {Mécanique.)  La  plupart  des  ma- 
chines qui  ont  pour  but  la  division  de  la  matière  faisant  le  siijet 
d’articles  spéciaux , nous  ne  nous  occuperons  ici  qiie  des  ma- 
chines qui  servent  à effectuer  les  divisions  des  mesures , dc-s 
instruments  de  précision  et  des  roues  d’engrenage. 

Machines  servant  à diviser  (et  lignes  droites.  Le  compas  est 
l’instrument  le  plus  simple  que  l’on  puisse  employer  pour  di- 
viser une  ligne  en  un  certain  nombre  de  parties  égales  , aussi 
son  usage  est-il  général  ; mais  la  manière  de  s’en  servir,  basée 
tout  entière  sur  des  tâtonnements,  fait  voir  que  l'opération 
devient  d’autant  plus  difficile , que  le  nombre  des  parties  que 
doit  comprendre  la  ligne  à diviser  est  plus  grand  , et  qUe  cha- 
cune de  ces  parties,  fraction  de  la  ligne  totale  , est  plus  petite, 
En  effet , si  après  quelques  tâtonnements  on  arrive  à la  division 
demandée,  plus  ou  moins,  une  quantité  exprimée  par  a , il  est 
clair  qu’en  représentant  le  nombre  de  divisions  à effectuer  par 
n,  chaque  division  trouvée  est  trop  grande  ou  trop  petite  de  la 

quantité  - , suivant  que  a est  en  plus  ou  en  moins  , relative- 
ment à la  ligne  donnée.  Il  faudra  donc  diviser  cette  différences 
en  un  nombrb  de  parties  égal  â celui  des  divisions  cherchées,  ce 
qui  deviendra  d'autant  plus  difficile  que  a sera  plus  petit  et  que 
n sera  plus  grand.  La  différence  a peut  être  fort  petite  , quelle 
que  soit  d’ailleurs  la  ligne  proposée,  d'où  il  résulte  que  diviser 
une  ligne  au  compas  en  un  certain  nombre  de  parties  égales , se 
réduit  toujours  à diviser  une  ligue  infiniment  petite  eu  ce  nom- 
bre de  parties  , et  que  l’opération  est  la  plus  simple  possible  , 
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lorsque  dans  l’expression  - , n est  égal  à 2 , c’est-à-dire  lorsque 

la  ligne  proposée  doit  être  divisée  en  deux  parties  égales.  Cette 
condition  facilitant  la  division,  quelle  que  soit  la  longueur  de 
la  ligne , on  pourra  diviser  successivement  chaque  partie  obte- 
nue en  deux  parties  égales , ce  qui  conduira  à telle  division  que 
l’on  voudra,  dont  l’expression  riutuérique  ferait  partie  de  la 
progression  géométrique  qui  a 2 pour  premier  ternie  et  pour 
raison.  Le  compas  simple  doit  donc  être  considéré  comme  un 
instrument  de  division  dont  l’usage  est  plus  commode  que 
parfait. 

Le  compas  rie  division  a été  Ihventé  poilr  suppléer  à l’imper- 
fectioti  du  compas  simple.  Cet  instrütnént  est  compose  de  deux 
branches  assemblées  et  Articulées  coinihe  celtes  deS  Compas  or- 
dinaires ; seulement,  elles  se  prolongent  au-delà  de  la  tète , au 
point  d’articulation , d’une  quantité  double,  triple  ou  quadruple 
de  la  partie  qui  porte  la  pointe.  Cés  branches  prolongées  subis- 
sent donc  le  même  mouvement  que  les  pointes , lorsqu’on 
ouvre  ou  quand  on  ferme  le  compas.  On  a fixé  à l’un  de  ces 
prolongements  des  branches,  un  arc  de  cercle  décrit  du  point 
d’articulation  comme  centre,  et  sur  lequel  on  a marqué  des  di- 
visions égales.  Cet  arc  traverse  l’autre  branche  qui  porte  un  1 
vemier  correspondant  aux  divisions  au  limbe , ce  qui  permet 
d’estimer  avec  une  grande  exactitude  l’angle  que  les  branches 
du  compas  font  entre  elles.  Lorsqu’au  moyen  de  cet  instrument 
on  se  propose  de  diviser  une  ligné  en  parties  égales,  on  la  di- 
vise d’abord  approximativement  à la  manière  ordinaire  ; puis , 
pour  achever  la  division  sans  tâtonnements  , on  ouvre  ou  Ton 
ferme  le  compas  , placé  sur  la  dernière  division  , de  manière  à 
poser  sa  seconde  pointé  sur  l’extréinité  de  la  ligne  à diviser.  Si 
pendant  cette  opération  on  a observé  la  valeur  de  l'arc  dont  on 
à dû  ouvrir  ou  fermer  le  compas , il  est  clair  que  cette  quantité 
exprime  là  différence  des  divisions  cherchées , à celles  que  l’on 
a trouvées,  et  que,  divisée  par  le  nombre  de  divisions  à effec- 
tuer, elle  doit  être  répartie  sur  chacune  d'elles.  Or,  ce.ttc  divi- 
sion pourra  se  faire  par  le  calcul , et  le  résultat  étant  marqué 
sur  l’arc  de  cercle  du  compas  , on  trouvera  l’ouverture  qui  cor- 
respond à la  division  proposée.  Mais  il  y a de  nombreuses 

ai. 
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causes  d’erreur  dans  l'opération  que  nous  venons  de  décrire. 
La  première  et  la  plus  grave  provient  de  la  théorie  même  de 

l’instrument , qui  est  fausse,  en  ce  qu’elle  suppose  que  les  cor- 
des sont  proportionnelles  aux  arcs  qu’elles  soutcndent.  Cepen- 
dant pour  deux  ares  voisins  et  de  peu  d’étendue,  la  différence 
mathématique  devient  inappréciable  en  pratique  et  permettrait 
l’usage  de  cet  instrument,  si  d’autres  causes  ne  venaient  le 
rendre  encore  plus  imparfait.  D’abord  la  division  arithmétique 
au  moyen  de  laquelle  on  arrive  à trouver  la  valeur  de  la  divi- 
sion cherchée,  ne  peut  pas  toujours  être  effectuée  exactement; 
car  tout  le  monde  suit  que  certains  nombres  ne  peuvent  pas 
être  divisés  exactement  par  certains  autres  nombres,  de  sorte 
que  dans  ce  cas,  il  y a en  même  temps  imperfection  mathéma- 
tique. Si  enfin,  supposant  la  division  possible,  mais  seulement 
à la  deuxième  ou  troisième  décimale,  on  se  propose  de  l’estimer, 
jusqu'à  quel  degré  de  précision  peut-on  espérer  y parvenir?.... 
Supposons  que  le  limbe  du  compas  soit  décrit  avec  un  rayon 
double  de  la  longueur  des  pointes,  que  les  divisions  soient  dis- 
tantes d'un  millimètre , et  que  le  vernier  estime  les  dixièmes 
de  ces  divisions  (doniv  es  qui  sont  généralement  celles  sur  les- 
quelles on  construit  tin  compas)  ; il  est  clair  que  l’erreur  sur  le 
limbe  pourra  être  d’un  dixième  de  /«  /».  et  qu’à  l'extrémité 
des  pointes  elle  sera  encore  de  25  millièmes  de  millimètre,  er- 
reurs que  ne  doivent  pas  atteindre  les  instruments  de  précision, 
comme  nous  le  verrons  plus  tard.  Le  compas  de  division  dont 
nous  venons  de  parler  ne  do:l  doue  pas  être  employé  pour  les 
opérations  qui  demandent  une  grande  exactitude,  autant  à 
cause  de  sou  imperfection  de  principe  que  de  sa  limite  de  pré» 
cision. 

Le  compas  connu  sous  le  nom  de  comprit  de  proportion , peut 
être  considéré  comme  un  compas  de  division  ; car,  par  son 
usage  on  parvient  à prendre  exactement  le  quart,  le  cinquième 
d'une  ligne  donnée,  ce  qui  n’est  autre  chose  que  diviser  la 
ligne  proposée  en  4 ou  5 parties  égales  ; mais  ce  compas,  tel 
qu’on  le  construit  aujourd’hui , serait  d’un  usage  fort  limité, 
puisqu’il 'ne  permet  de  diviser  les  lignes  qu'en  un  nombre  de 
parties  exprimées  par  les  divisions  qui  sont  marquées  sur  ses 

branches.  Pour  le  rendre  susceptible  d'effectuer  telle  division 
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que  l’on  Tondrait,  il  faillit  ait  tracer  sur  ses  brandies  une 
rebelle  continue  dans  toute  leur  longueur,  et  sur  la  partie  atte- 
nante au  bouton  curseur,  {paver  un  Vernier  qui  exprimât  les 
fractions  des  divisions  de  IVeln  lie  ; alors  il  ne  resterait  plut 
qu’à  déterminer  au  moyen  de  ces  divisions  et  fractions  de  divi- 
sions, quelle  e.t  la  po  iiion  que  doit  occuper  le  bouton  cur- 
seur, autour  duquel  se  fait  l’ai  tictdation  , pour  qu'ouviant  les 
branches  de  ce  compas  sur  une  ligne  donnée,  on  trouvât, 
exprimée  par  les  branches  opposées  , l'ouverture  qui  doit  don- 
ner la  division  cherchée.  Ce  problème  se  rattache  à une  simple 
question  de  géométrie  , que  nous  ne  développerons  pas,  et  est 
entièrement  résolu  par  la  formule  suivante  : 


a •+•  1 


dans  laquelle  y exprime  en  divisions  de  l’échelle  et  frac* 
lions  de  ces  divisions  , la  position  que  doit  occuper  le  bouton 
curseur  ; n , le  nombre  de  divisions  comprises  dans  la  demi- 
longueur  des  branches  du  compas  , comptée  de  l’extrémité  des 
pointes , et  z le  nombre  des  divisions  à effectuer. 

Si  l’on  suppose  que  la  demi-longueur  des  branches  soit  de 
20  centimètres,  et  que  l’échelle  soit  divisée  en  millimètres,  le 
nombre  n , qui  reste  constant  pour  chaque  compas,  sera  200,  et 
dans  le  cas  où  l’on  voudrait  diviser  une  ligne  en  trois  parties 
égales  avec  le  compas  que  nous  venons  de  supposer,  on  aurait 
pour  valeur  de  j. 

1 X 200  100 

3+1  4 

il  se  pourrait  que  le  volume  de  y fut  exprimé  en  nombres  frac- 
tionnaires ; alors  il  faudrait  exprimer  les  fractions  au  moyen 
du  vernier. 

Nous  pensons  qu’un  compas  construit  sur  ce  principe  pré- 
senterait de  très  grands  avantages  sur  tous  ceux  qui  sont  en 
usage  dans  les  ateliers  où  Tou  construit  les  instruments  de  pré- 
cision. En  effet,  les  résultats  que  l’on  obtient  sont  indépendants 
de  la  longueur  de  la  ligne  à diviser;  les  erreurs  qu’on  peut 
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commettre  sont  au-dessous  de  celle  qu’exprime  le  vernier  ; si 
la  ligne  à diviser  est  plus  courte  que  la  plus  longue  branche 
du  compas,  et  cela  dans  le  rapport  de  ces  quantités  entre  elles; 
enfin  l’on  peut,  par  l’usage  de  cet  instrument,  et  en  renversant 
l'opération,  multiplier  une  ligne  au  lieu  de  la  diviser.  Quant  à 
sa  construction  et  à son  usage,  il  ne  présente  pas  4e  grandes  dif- 
ficultés. 

Aucun  des  instruments  que  nous  venons  de  décrire  ne  per- 
met de  diviser  les  lignes  d'une  grande  longueur,  et  cependant 
ce  cas  se  présente  fort  souvent;  voici  alors  la  machine  qu’on 
emploie. 

Machine  à diviser.  Cette  machine  est  essentiellement  com- 
posée d’une  longue  vis  , dont  le  filet  doit  être  parfaitement  ré- 
gulier, et  d’un  écrou  embrassant  un  grand  nombre  de  pas.' 
Cette  vis  est  fixée  sur  une  table  , et  susceptible  de  tourner  sur 
son  axe;  elle  porte  à son  extrémité  un  grand  disque  de  cuivre 
divisé  à sa  cii  conférence,  et  destiné  à marquer  les  fractions  de 
tours  que  l'on  {ait  faire  à la  vis  ; l'écrou  est  fixé  à une  pièce  de 
bois  ou  de  fer,  assujettie  à se  mouvoir  parallèlement  à l’axe  de 
lavis  et  dans  toute  sa  longueur  par  une  rainure  aussi  en  bois 
ou  en  fer,  dans  laquelle  elle  glisse  le  plus  exactement  possible. 
On  conçoit  que  si  par  un  moyen  quelconque  l’on  met  la  vis  en 
mouvement , comme  l’écrou  ne  peut  pas  tourner  avec  elle , il 
avancera  dans  un  sens  ou  dans  l’autre  ; suivant  le  mouvement 
imprimé  à la  vis,  et  qu’il  avancera  d’un  pas  de  la  vis  pour  cha- 
que révolution,  ou  dlune  fraction  de  ce  pas  pour  la  fraction  de 
tours  correspondants.  Voici  maintenant  comment  l’on  fait  usage 
de  cette  machine. 

On  place  l’une  des  extrémités  de  la  ligue  sous  le  burin  que 
porte  ordinairement  la  pièce  à laquelle  est  attaché  l’écrou;  puis 
on  fait  tourner  la  vis  de  manière  à faire  avancer  lç  hurin  vers 
l'autre  extrémité  de  la  ligne  à diviser,  qui  reste  fiye  , cq  ayant 
âoin  de  compter  bien  rigoureusement  les  tours  et  fraçtiona  de 
tours  qu’a  faits  la  vis,  lorsque  le  burin  est  arrivé  è l’autre  ex- 
trémité de  la  ligne  proposée.  Divisant  alors  le  nombre  trouvé, 
par  celui  des  divisions^  effectuer,  on  connaît  de  quelle  quantité( 
îl  faudra  faire  tourner  la  vis  pour  marquer  chaque  division. 
Cette  machine , telle  que  nous  venons  de  la  décrire , ne  dçqn| 
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pas  toujours  des  résultats  rigoureux;  mais  on  l’a  perfectionnée 
de  manière  à la  rendre  aussi  exacte  que  les  arts  peuvent  l’exi- 
ger. Tous  les  perfectionnements  qu’elle  a subis  ont  eu  pour  but 
de  rendre  le  nombre  des  tours  de  la  vis  plus  facile  à compter, 
et  les  fractions  de  tours  mieux  appréciables. 

Nous  pourrions  ajouter  à ce  qui  précède  la  description  d’un 
grand  nombre  de  machines  qui  ont  pour  but  fa  division  des  li- 
gnes droites;  mais  comme  elles  se  rapprochent  toutes  plus  ou 
moins  de  celles  dont  nous  venons  de  pai  1er,  et  que  leurs  résul- 
tats ne  sont  pas  plus  parfaits , nous  fertuiuerons  ce  que  nous 
avons  à dire  à ce  sujet  en  faisant  connaître  la  seule  ipacfime  qui 
sans  opérations  mathématiques  fournisse  des  résultats  pratiques 
mathématiquement  exacts. 

La  machine  (font  jl  ç’pgit  consiste  d’abord  en  une  règle  de 
bois  ou  dp  métal,  sur  laquelle  op  a marqué  des  divisions  et 
fractions  de  divisions  rigoureusement  égales  entre  elles.  Cette 
règle  est  tnoljile  aufpur  d’un  axe , dont  le  centre  se  tfpqve  sur 
la  ligne  des  djyisjons,  et  représente  le  zéro  de  l’échelle,  de  tellç 
soi  te  que  l’on  puisse  lui  faire  occuper  toules  les  positions  intept 
médiaires  de  1 angle  droit,  par  rapport  à une  seconde  règle  cfUj 
est  fixe.  La  seconde  partie  de  la  ipachine  est  composée  d’une 
grande  rèj»je  fixée  sur  une  piècç  mobile,  dans  une  rainurp  que 
porte  la  règle  fixe  dont  nous  ayons  par|é,  et  d’un  burin  et  $eg 
accessoires  faisant  partie  de  la  même  pièce  mbbjle. 

Lorsque  l’on  se  propose  de  diviser  une  ligne  en  parties  éga- 
les, on  commence  par  amener  la  pièce  mobile  qui  porte  le  fttyr 
rin  et  la  grande  règle  dans  la  position  pour  laquelle  cette  règle 
pst  parfaitement  tangente  au  point  zéro  de  l’échelle , qui  p$t , 
comme  nous  l’avons  dit,  le  centre  d’articulation  de  la  ligne  di- 
visée. Alors  on  présente  l’une  des  extrémités  de  la  ligne  à di; 
viser  au  burin , et  l’on  fait  glisser  la  pièce  ipobile  jusqu’à  ce 
que  celui-ci  soit  arrivé  à l’autre  extrémité  de  la  ligue.  Une  fois 
Içs  pièces  de  la  machine  ainsi  disposées  , on  fait  mouvoir  la 
règle  divisée,  de  manière  à amener  la  division  correspondante 
au  nombre  de  celles  qu’on  veut  effectuer  sur  la  ligne  propospp 
^çntieliement  à la  grantfe  règle  delà  pièce  mobile, 
même  lainière  qu’on  l’a  fait  pour  le  point  zéro.  On  fixe  en$qite 
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fait  mouvoir  la  pièce  qui  porte  le  burin  jusqu’à  ce  que  la  grande 
règle,  qui  est  solidaire  avec  elle,  devienne  tangente  à la  pre- 
mière division  qui  se  présente  du  côté  du  zéro  , le  burin  aura 
parcouru  sur  la  ligne  % diviser  un  espace  éj;al  à celui  qui  devra 
séparer  chaque  division  demandée.  En  effet,  supposons  qu’on 
eût  voulu  diviser  une  ligne  en  6 parties  égales,  on  aurait  dis- 
posé la  machine  comme  nous  l’avons  indiqué  d’une  manière 
générale;  et  le  burin  placé  successivement  à l’une  et  à l’autre 
des  extrémités  de  la  ligne  proposée,  aurait  dû  correspondre 
aux  positions  de  tangence  de  la  grande  règle  mobile  avec  ses 
points,  zéro  et  cinq  de  la  règle  divisée,  de  sorte  que  la  somme 
des  cinq  divisions  de  la  machine  représentant  toute  la  ligne  à 
diviser,  chacune  des  divisions,  qui  sont  égales,  aurait  repré- 
senté la  cinquième  partie  de  cette  ligne,  et  enfin  arrêtant  suc- 
cessivement la  règle  mobile  aux  points  4,  3,  2,  1,  le  buriu  au- 
rait effectué  la  division  demandée. 

Cette  machine,  on  le  conçoit  bien,  est  d’une  extrême  simpli- 
cité auprès  de  celles  que  nous  avons  décrites,  et  d*uu  usage  très 
facile.  Elle  n’exige  de  soin  que  dans  le  mouvement  de  la  pièce 
qui  porte  le  burin,  mouvement  qui  d’ailleurs  s’tffectue  sans 
difficulté  au  moyen  d’une  vis  à pas  très  lent  ou  d’une  crémail- 
lère. Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l'usage  de  cette  machine 
sont  d’une  précision  parfaite,  et  nous  sommes  surpris  que  son 
emploi  ne  soit  pas  plus  généial. 

La  division  des  lignes  droites  ne  s’effectue  pas  toujours  au 
moyen  de  machines  que  nous  venons  de  décrire;  ainsi , la  fa- 
brication des  mesures  de  longueur,  qui  consiste  à diviser  des 
lignes  égales  en  un  nombre  constant  de  parties  , a donné  lieu  à 
des  inventions  particulières , dont  nous  devons  dire  quelques 
mou. 

Lorsqu’il  s’agit  de  fabriquer  des  mètres , doubles  décimètres , 
toises  . pieds,  etc.,  etc.,  en  bois,  on  construit  d’abord  avec  soiu 
une  matrice  en  acier  trempé  qui  porte  en  relief  toutes  les  di- 
visions qu’on  veut  marquer  -sur  la  mesure  ; puis , après  avoir 
débité  celle-ci  suivant  les  dimensions  convenables,  on  la  soumet 
à l’action  d’un  balancier  portant  la  matrice , et  par  une  faible 
pression  on  empreint  sur  la  mesure  les  divisions,  qu’on  rend 
ensuite  sensibles  par  un  peu  de  noir  de  fumée  ou  de  noir  d’ivoire 


Digitized  by  Google 


MACHINES.  345 

qu’on  y introduit.  Si  la  matière  n’est  pas  de  nature  à recevoir 
des  empreintes , on  se  seit  de  machines  à diviser  spéciales  , qui 
ne  donnent  que  la  division  de  la  mesure  que  l’on  veut  fabri- 
quer et  qui  marquent  les  traits  des  divisions,  au  moyen  d’un 
burin.  Ou  coustruit  aujourd'hui  beaucoup  de  mètres  en  baleine 
dont  les  divisions  sont  indiquées  par  de  pttits  clous  de  cuivre 
ou  d’argent.  Ces  mesures  sont  fabriquées  au  moyeu  de  machines 
analogues  aux  précédentes,  seulement  elles  poitent  des  forets 
pour  percer  la  baleine,  au  lieu  de  burins.  Les  mètres  dont  il 
s’agit  sont  généralement  composés  de  dix  parties  d’un  décimètre 
chacune,  et  qui  sont  liées  entre  elles  par  un  doit  rivé  sur  rosette, 
et  qui  permet  de  1rs  replier  les  unes  sur  les  autres  , de  manière 
à réduire  le  mètre  à uné  longueur  d’un  décimètre,  ce  quile  rend 
très  commode.  Dans  ce  cas,  tous  les  éléments  sont  égaux,  et  les 
trous  suivant  lesquels  ils  s'assemblent  sont  percés  par  la  ma- 
chine même. 

Machines  servant  à diviser  les  cercles  ; les  limbes  des  mstru- 
truments  de  précision  et  les  roues  d'engrenage.  Ces  machines  sont 
en  très  petit  nombre  , et  nous  ne  parlerons  ici  que  de  celle  qui 
est  employée  dans  les  ateliers  sous  le  nom  de  plate-forme  ; elle 
est  d'ailleurs  la  seule  qui  fournisse  de  bons  résultats,  et  se  prête 
suivant  sa  construction,  aux  opérations  les  plus  grossières  ou  les 
plus  délicates.  . ‘ 

Les  plates-formes  , en  général , sont  composées  d’un  plateau 
en  cuivre  ou  en  fer , de  diamètre  plus  ou  moins  grand , que 
traverse  un  arbre  (ixé  perpendiculairement  à son  plan  et  pas- 
sant par  son  centre.  Cet  arbre,  ordinairement  vertical , est  as- 
sujetti à tourner  sur  lui-même,  et  porte  à son  extrémité  supé- 
rieure un  trou  percé  suivant  l’axe,  dans  lequel  viennent 
s’adapter  les  tasseaux  qui  Servent  à fixer  les  pièces  que  l’on 
veut  diviser,  et  qui  varient  de  forme  selon  la  nature  de  ces 
pièces.  Sur  la  surface  supérieure  du  plateau  on  a tracé  des 
circonférences  concentriques  qu’on  a divisées  en  nombre  de 
parties  égales , choisies  parmi  ceux  qui  ont  le  plus  de  sous 
multiples.  Ces  divisions  sont  marquées  par  un  coup  de  poin- 
çon assez  profond  pour  qu’une  pointe  appartenant  à une  pièce 
fixe  puisse  , y étant  intiodnite,  maintenir  le  plateau  dans  une 
position  invariable.  11  résulte  de  cette  disposition  que  la  pièce  k 
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diviser  et  le  plateau  divisé  sont  solidaires  l’un  avec  l’autre , et 
que  si  l’on  fait  tourner  celui-ci  de  manière  à ce  que  chaque  di- 
vision de  telle  ou  telle  circonférence  concentrique  vienne  se 
présenter  à la  pointe  d’arrct,  la  pièce  à diviser  se  présentera  de 
la  même  manière  , à tel  point  fixe  de  l’espace  qu'on  voudra 
concevoir.  Si  donc  on  a disposé  un  burin , ou  un efraitc,  à por- 
tée de  la  pièce  qu’on  veut  diviser,  et  qu’on  les  fasse  jouer  à 
chaque  fois  qu’une  division  du  plateau  se  préserve  devant  la 
pointe  d’arrct,  on  divisera  la  cipconférence  de  la  pjèce  en  autant 
de  parties  égales  qu’il  y en  aura  de  tracées  sur  celle  du  plateau 
qu’on  aura  choisie. 

Il  résulte  de  cette  description  que  pour  diviser  une  pièce  en 
un  certain  nombre  de  parties  , au  moyen  d’une  plate-forme , 
il  faut  que  le  plateau  de  celle  qu’on  a à sa  disposition  contienne 
une  circonférence  divisée  en  ce  nombre  de  parties  , et  que  par 
conséquent  toutes  les  divisions  ne  sont  pas  possibles  ; qu’en 
outre  , l’exactitude  de  l’opération  dépend  uniquement  de  celle 
(Je  la  machine.  Ces  conséquences  signalent  deux  inconvénients  ; 
le  premier  est  évité  en  partie  par  un  pjus  grand  nombre  de  di- 
visions marquées  sur  le  plateau;  et  plus  complètement,  en 
théorie  , par  la  modification  suivante  qui  est  due  à i)I.  Cas- 
tille , horloger  à Paris , et  dont  on  peut  lire  la  description 
dans  le  Bulletin  de  ta  Société  d’encouragement , du  mois  dfi  ju|q 

JIW.  -*r 

L’alidade  ou  pièce  d’arrêt  qui  détermine  jet  positions  succes- 
sives du  plateau,  et  qui  est  fixe  dans  les  plates- formes  ordinaires, 
est  mobile  dans  celle  de  M.  Castille,  et  porte  un  çercle  divisé 
qui  sert  à estimer  l'angle  sous  lequel  on  la  fait  mouvoir  autour  de 
l’axe  du  plateau.  Voici  maintenant  l'usage  de  cette  plate- fopnte^ 
en  tout  semblable  d’ailleurs  à celle  que  nous  avons  décrite.  §oit, 
par  exemple,  qu’on  veuille  diviser  une  roue  d’engrenage  eu  ÇJ. 
parties,  au  moyen  d’une  circonférence  qui , sur  la  plate-forme , 
n’est  divisée  qu’en  60  parties  égales  ; il  est  évident  que  chaque 
partie  du  plateau  est  trop  grande  de  1 /61  pour  la  division  qu’oq 
veut  effectuer,  et  que  si,  estimant  exactement  cette  valpurt  on 
suppose  qu’à  chaque  division  la  tige  d’arrêt,  au  lieu  de  rester 
fixe,  avance  en  sens  inverse  du  mouvement  du  plateau  de  cette 
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diminuées  de  1/61 , ce  qui,  après  une  révolution  donnera  une 
différence  totale  de  60/61  qui  représente  une  des  soixante- 
unicines  parties  demandées.  Ce  moyen  ingénieux  ne  présente 
pourtant  ni  assez  de  précision  pratique , ni  assez  de  facilité 
dans  son  usage , pour  être  véritablement  utile.  Il  est  bon  d’ail- 
leurs de  faire  observer  que  les  plates-formes  bien  construites 
doivent  contenir  toutes  les  divisions  comprises  entre  l'unité  et 
la  division  limite  dont  elles  sont  capables  ; ce  qui  ne  nécessite 
pas,  comme  on  pourrait  le  penser,  autant  de  cercles  divisés 
qu’il  y a de  divisions  entre  ces  limites;  car  si  l’on  considère  , 
par  exemple  , un  cercle  divisé  en  60  parties  égales , on  trou- 
vera qu’ij  peut  fournir  les  10  divisions  suivantes  : 2,3,  4,5, 
6, 10,  12,  15,  20^  30,  qui  sont  les  sous-multiples  de  ce  nombre. 
En  choisissant,  comme  nous  l’avons  déjà  dit , les  nombres  quj 
ont  le  plus  de  sous-multiples,  pour  les  marquer  sur  la  plate- 
forme , on  réduit  considérablement  le  nombre  de  cercles  divi- 
sés. Mais  alors,  pour  en  faciliter  l'usage  aux  ouvrier^,  ou 
dresse  une  table  au  moyen  de  laquelle  on  trouve  le  cercle  de 
la  plate-forme,  et  le  nombre  de  divisions  de  cercle  qui  cor- 
respondent à une  partie  de  la  division  qu’on  veut  effectuer. 
Une  table  semblable  donnerait,  pour  la  plate-forme  qui  con- 
tiendrait le  cercle  divisé  en  60  parties,  que  nous  avons  supposé , 
en  regard  de  la  division  15,  les  chiffres  60  et  4,  qui  exprime- 
raient, l’un  que  la  division  15  est  contenue  dans  le  cercle  60,  et 
l’autre , que  pour  effectuer  cette  division  il  faut  compter  cejle 
dn  plateau  4 à 4. 

Puisque  la  perfection  des  plates  formes  dépend  entièrement 
du  nombre  et  de  la  précision  des  divisions  du  platcaq  , il  est 
important  de  rechercher,  ?ous  ce  double  point  de  vue,  qpel|çs 
sont  les  limites  que  l’on  peut  atteindre. 

Pour  déterminer  quel  est  le  pins  grand  nombre  de  divjs^ous 
que  l'on  peut  marquer  sur  un  plateau  de  plate-forme  , il  fapt 
d’abord  savoir  quelle  est  la  limite  de  rapprochement  des  divi- 
sions, et  fixer  ensuite  le  diamètre  maximum  que  peut  avoir  je 
plateau.  Ep  supposant  que  les  divisions,  comme  elles  sont  mar- 
quées au  poinjon  , ne  doivent  être  voisines  que  de  deux  milli- 
mètres , et  qqe  le  plateau  ne  puisse  pas  avoir  plus  d’un  mètre 
de  diamètre  , ce  qui  est  au  dessus  des  dimensions  ordinaires, 
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on  trouvera  qu’on  ne  pourrait  effectuer  que  1570  divisions  sur 
sa  circonférence  extrême;  nombre  fort  grand  sans  doute,  si 
l’on  considère  la  plate-forine  comme  employée  à diviser  les- 
roues  d'engrenage,  mais  beaucoup  trop  petit  pour  qu’elle  puisse 
servir  à diviser  les  limbes  des  instruments  de  mathématiques, 
puisqu’ils  doivent  porter  des  divisions  exprimant  au  moins  les 
dixièmes  de  minute  qui  correspondent  à la  qtiarante-miUième 
partie  de  la  circonférence  dans  les  divisions  centésimales.  Quant 
à la  précision  de  la  division,  on  conçoit  que  si  elle  est  suffisante 
lorsqtie  les  marques  du  poinçon  sont  à deux  millimètres  de 
distance , elle  ne  le  serait  plus  s'il  fallait  tracer  des  divisions  à 
0™, 000785  comme  il  le  faudrait  pour  marquer  sur  le  même 
plateau  des  dixièmes  de  minute.  Ces  limites  de  divisions  et  de 
précision  delà  plate-forme  ordinaire  ont  nécessité  l’invention 
de  celle  que  nous  allons  décrire  et  au  moyen  de  laquelle  on  est 
parvenu  à diviser  la  circonférence  en  secondes,  c’est-à-dire  en 
quatre  millions  de  parties.  Ce  résultat,  quelque  remarquable 
qu’il  soit,  n’approche  cependant  pas  de  ceux  que  l’on  obtient 
au  moyen  d’une  machine  à diviser  qui  fait  partie  de  la  collec- 
tion du  Conservatoire  des  arts  et  métiers  de  Paris  , et  qui  per- 
met de  tracer  plus  de  300  divisions  dans  une  ligne  du  pied  fran- 
çais. Nous  n’aurion?  pas  passé  sous  silence  une  semblable  ma- 
chine si  ses  effets  surprenants  n’étaient  restés  encore  en  dehors 
de  l’industrie. 

La  plate  forme  qui  sert  à marquer  sur  le  limbe  des  instru- 
ments de  précision , les  degrés , minutes  et  secondes , avec 
l’exactitude  que  nécessitent  les  opérations  de  géodésie  , de  ma- 
rine et  d'astronomie  , est  due  au  célèbre  Ramsden  , construc- 
teur anglais.  Dans  cette  machine,  en  tout  semblable  d’ailleurs 
à la  plate-forme  ordinaire , au  lieu  de  marquer  sur  le  plateau 
les  divisions  qu’on  veut  pouvoir  effectuer,  on  a disposé  une  vis 
longentiellement  au  plateau , et  engrenant  avec  lui  à la  manière 
des  vis  sans  fin.  Cette  vis,  à pas  très  lent  et  à Glets  triangulaires, 
peut  tourner  autour  de  son  axe,  quoique  inaiutenue  fixe  par 
deux  poupées,  et  communique,  par  le  mouvement  de  rotation 
qu’on  lui  imprime,  un  petit  mouvement  angulaire  au  plateau, 
qui  correspond  , pour  chaque  tour  qu’elle  fait , à la  hauteur  de 
son  pas.  Cette  disposition  est  entièrement  analogue  à celle  que 
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nous  avons  décrite  au  commencement  dé  cet  article  * en  par- 
lant de  ia  machine  à diviser  les  lignes  droites.  Les  tours  et  frac- 
tions de  tours  de  la  vis  qui  met  la  machine  en  mouvement 
sont  ici  comptés  de  la  même  manière  que  dans  la  machine  que 
nous  venons  de  rappeler,  ce  qui  nous  permet  de  ne  pas  donner 
la  théorie  par  laquelle  on  effectue  telle  division  égale  que  l’on 
peut  désirer;  nous  dirons  seulement  que  la  plate-forme  dont  il 
s’agit,  étant  spécialement  employée  à diviser  les  cercles  ou  de- 
grés , minutes  et  secondes  , il  est  utile  , sinon  indispensable  , 
que  les  nombres  100  , 40,000  et  4,000.000  qui  les  expriment, 
soient  des  parties  aliquotes  du  nombre  de  fois  que  le  pas  de  la 
vis  est  compris  dans  la  circonférence  du  plateau.  La  plate- 
forme de  Ramsdeu  a subi  quelques  perfectionnements  que  la 
longueur  de  cet  article  ne  nous  permet  pas  de  faire  connaître  , 
mais  dont  on  pourra  sentir  le  peu  d’importance  en  considé- 
rant la  perfection  du  modèle  de  plate-forme  à la  Ramsden 
qui  se  trouve  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers , et  que  nous 
recommandons  à ceux  de  nos  lecteurs  qui  veulent  se  faire 
une  idée  plus  exacte  de  la  machine  que  nous  venons  de 
décrire. 

Lorsqu’on  veut  diviser  une  roue  d’engrenage  au  moyen 
d’une  plate  forme , on  continence  par  centrer  avec  soin  la  roue 
à diviser  par  rapporta  l’axe  de  la  plate-forme;  puis,  à chaque 
division  qui  passe  devant  la  tige  d’arrêt , on  fixe  la  plate  forme 
et  on  fait  jouer  une  fraise  fixe  , mais  dont  la  position  doit  pou- 
voir varier  suivant  que  la  roue  d'engrenage  est  droite  ou  co- 
nique. Les  petits  engrenages  en  cuivre  qu’on  emploie  si  souvent 
dans  les  différents  métiers  sont  tous  divisés  à la  plate-forme. 
Pour  les  grands  engrenages  qui  sont  coulés  avec  les  dents,  l’ef- 
fet de  la  plate-forme  est  de  les  régulariser,  et  la  fraise  joue 
alors  le  rôle  d'une  lime.  Quand  il  s’agit  de  marquer  les  divi- 
sions d’un  limbe  d’instrument  , l’opération  se  conduit  de  la 
même  manière  ; seulement,  la  fraise  à refendre  ou  à limer  est 
remplacée  par  un  burin  d’acier  parfaitement  aiguisé  et  assujetti 
à suivre  la  direction  des  rayons  de  l’instrument  qu’on  divise. 
Ce  burin  est  mû  à la  main.  Th.  Guibal. 

MACHINE  A ÉCRASER.  ( Mécanique . ) Toutes  les  machines 
qui  servent  à effectuer  l'écrasement  de  1a  matière  ne  portent 
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pas  dans  l’industrie  le  110m  de  machines  h écraser  ; pour  définir 
celles  auxquelles  il  s’applique,  nous  distinguerons  trois  sortes 
d'écrasement , savoir  : V écrasement  par  pression , qui  est  l'écra- 
sement prqpremeut  dit  ; Y écrasement  par  froissement,  et  Y écrase- 
ment par  percussion;  les  machines  ù écraser  étant  celles  qui 
agissent  sur  la  matière  par  pression,  ou  simultanément  par  pres- 
sion et  par  froissement. 

L’écrasement  des  graines  oléagineuses,  qui  constitue  l’opéra- 
tion principale  de  la  fabrication  des  Hciles  ( voyez  ce  mot),  t 
donné  lieu  à l’invention  de  plusieurs  machines  à écraser  qui  sé 
divisent  en  deux  genres  distincts  : les  moulins  à meule  verticale 
en  pierre  et  les  machines  à écraser  k cylindres  de  fonte. 

, Le  moulin  h meule  verticale,  dans  sa  construction  la  plu#  sim- 
ple, est  composé  d’un  massif  de  maçonnerie  circulaire  sur  le- 
quel est  posée  une  auge  en  pierre  k fond  plat  et  à bords  droits 
ou  raccordés.  Au  centre  de  l'auge  se  trouve  un  dé  cylindrique 
en  pierre  destiné  à recevoir,  suivant  son  axe , le  tourillon  infé- 
rieur d’un  arbre  vertical  maintenu  dans  cette  position  par  un 
collier  placé  à son  extrémité  supérieure  et  fixé  â l’une  des  pièces 
du  plancher  ou  à une  pièce  mise  exprès.  Cet  arbre  sert  de  point 
d’appui  à un  levier  en  fer  ou  en  bois  qui  vient  s’assembler  avec 
lui  à angle  droit  après  avoir  traversé,  par  son  centre  et  perpendi- 
culairement à son  plan,  une  meule  cylindrique  qui  est  posée  sur 
l’auge  et  dans  laquelle  il  peut  tourner  comme  un  esbieu.  Cette 
disposition  a pour  effet  de  maintenir  et  de  diriger  la  meule  dans 
le  mouvement  circulaire  que  lui  imprime  le  moteur  (qui  est 
toujours  un  cheval)  en  agissant  sur  l’extrémité  suffisamment 
prolongée  du. levier  qui  la  traverse. 

Le  moulin  que  nous  venons  de  décrire  est  à notre  connais- 
sance la  plus  ancienne  machine  à écraser  ; il  est  aussi  celle  qui 
produit  les  meilleurs  effets  sur  les  graines  oléagineuses.  Sa 
construction,  après  avoir  subi  de  nombreuses  modifications  qui 
n’ont  pas  toutes  également  répondu  aux  résultats  que  l'on  en 
atteudait,  s’est  ensuite  rapprochée  de  celle  que  nous  venons 
d'indiquer,  et  n’en  diffère  aujourd'hui  que  par  le  détail  des 
pièces  ou  par  quelques  accessoires,  comme  on  peut  le  voir  dans 
les  figures  74  et  75  qui  représenteut  l'élévation  et  la  coupe  d’un 
Wioulm  à meule  verticale  moderne. 
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Cés  figures  étant  parfaitement  intelligibles  dans  toutes  leurs 
parties,  nous  ne  les  accompagnerons  d’aucune  description  ; la 
marclie  de  la  machine  qu’elles  représentent  étant  d'ailleurs  dé- 
crite ën  détail  dans  l’article  Huile  , auquel  nous  avons  déjà 
renvoyé  le  lecteur. 

11  se  produit  pendant  la  marche  d’un  moulin  à meule  verti- 
ge cylindrique  Un  phénomène  qu’il  est  important  de  foire 
connaître.  Ce  phénomène  provient  du  double  mouvement  circi*- 
laire  que  prend  la  meule  autour  de  l’îtxe  vertical  qui  occupe  le 
centre  de  l’auge  et  autour  de  l’axe  horizontal  qui  la  traverse  : 
il  * pour  effet  un  glissement  oU  froissement  très  favorable 
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Fig.  75.  à l'écrasement  des 

matières.  Pour  se 
rendre  compte  de 
la  manière  dont  il 
e.t  produit,  il  suffit 
de  considérer  la 
position  que  tend 
à prendre  la  meule 
pour  tel  mouve- 
ment autour  de 
son  axe  propre , et 
de  la  comparer  à 
celle  qu’elle  prend 
réellement  dans  la 
marche  de  la  ma- 
chine , pour  le 
mou  veinent  corres- 
pondant autour  de 
l’axe  vertical.  Ob- 
servons d’abord 
que  la  meule  se 
trouve  en  contact 
avec  l’auge  suivant 
une  ligne  droite 
génératrice  de  la 
surface  cylindri- 

,_r  T '■  ' ‘V— ? que,  et  que  cette 

...  ligue  cr.t  constam- 

ment dirigée  vers  le  centre  de  l’auge;  qb’ensuite  , pour  un 
mouvement  quelconque  de  la  meule  autour  de  l’axe  qui  la 
traverse,  la  nouvelle  ligne  de  contact  serait  parallèle  à la  pre- 
mière si  ce  mouvement  pouvait  s'effectuer  librement.  Alors, 
supposant  que  la  meule  roule  sur  l’auge  en  même  temps 
qu’elle  tourne  autour  de  l'axe  vertical , on  verra  facilement 
que  pour  deux  positions  successives  la  ligne  de  contact 
tendant  d’une  part  à rester  parallèle  à elle- même,  et  de 
l'autre  étant  constamment  dirigée  vers  le  centre  du  mou- 
vement , il  doit  nécessairement  se  pioduire  un  glissement 
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de  cette  ligne , c’est-à-dire  un  froissement  de  la  meule  sur 
l’auge. 

Ce  phénomène  étant  reconnu  , il  est  aussi  fort  important  de 
pouvoir  en  mesurer  les  effets  dans  les  différents  moulins  ; car 
on  peut  démontrer  facilement  qu’ils  doivent  varier  en  raison 
inverse  du  rayon  du  cercle  que  la  meule  décrit  autour  du 
centre  de  l'auge , et  en  raison  directe  du  carré  de  l’épaisseur  de 
la  meule.  En  effet,  ils  sont  proportionnels  à la  surface  soumise 
au  froissement  ; et  celle-ci  ne  provenant  que  de  la  direction 
constamment  concentrique  que  prend  la  ligne  de  contact  au 
fieu  de  rester  parallèle  à elle-même,  il  est  évident  qu’elle  sera 
diminuée  à mesure  que  ces  directions  seront  plus  près  de  se 
confondre  pour  un  petit  mouvement  de  la  meule;  c’est-à-dire 
à mesure  que  le  cercle  qu’elle  décrit  sur  l’auge  aura  un  plus 
grand  rayon  : que  d’ailleurs  cette  même  surface  étant,  par  sa 
génération  , de  la  nature  des  triangles  , elle  sera  , toutes  choses 
égales  d’autre  part , c’est-à-dire  l’angle  au  sommet  restant  le 
même,  proportionnelle  au  carré  de  sa  hauteur,  qui  n’est  autre 
que  la  largeur  de  la  meule. 

Il  suffira  donc,  pour  mesurer  les  effets  dus  au  froissement  qui 
a lieu  dans  les  moulins  à meule  verticale  cylindrique,  d’estimer 
la  surface  sur  laquelle  il  se  produit.  Pour  fixer  les  idées , nous 
supposerons  que  l'on  connaît  le  point  de  la  ligne  de  contact 
autour  duquel  elle  effectue  le  glissement  que  bous  avons  indi- 
qué, et  nous  désignerons  par  R sa  distance  au  centre  de  l’auge. 
Nous  appellerons  r et  é les  distances  au  même  centre  des 
extrémités  intérieures  et  extérieures  de  la  ligne  de  contact, 
et  / la  longueur  de  cette  ligne  qui  représente  l’épaisseur  de  la 
meule  et  qui  est  égale  à la  différence  des  deux  rayons  r et  r1. 

Cela  posé,  nous  considérerons  les  surfaces  de  contact  de  la 
meule  et  de  l’auge  pour  une  révolution  autour  de  l’axe  verti- 
cal, et  leur  différence  nous  donnera  évidemment  la  surface 
cherchée.  Or,  la  surface  de  contact  de  la  meule  n’est  autre  que 
celle  engendrée  par  la  ligne  de  contact  lorsqu’on  la  suppose  se 
mouvant  parallèlement  à elle-même  et  sera  exprime'e  dans 
notre  hypothèse  par  le  produit  de  là  circonférence  qui  a R pour 
rayon  , et  de  la  longueur  l de  la  ligne  de  contact.  De  sorte  que 
l’on  aura  poujr  cette  surface  2wR.X/.  Quant  à la  surface  de  con- 
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tact  de  l'auge,  elle  est  produite  par  le  m où v chient  de  là  ligne 
de  contact  considérée  comme  consUmm  nt  dirigée  vers  le  cen- 

tre  du  mouvement,  et  a pour  expression  : 2*1 J l ; dans 


laquelle  la  circonférence  moyenne  entre  les  deux  circonférences 
r et  i*  est  multipliée  par  la  longueur  de  la  ligne  de  contact. 
La  surface  de  froissement  sera  donc  égale  à 


formule  que  l'on  vérifiera  eu  l'appliquant  à quelques  cas  par- 
ticuliers. 

Que  l’on  suppose , par  exemple,  que  la  meule  tourne  autour 
d’un  des  diamètres  de  sa  face  intérieure , comme  axe  vertical, 
on  l’exprimera  dans  la  formule  en  faisant  R et  r égaux  à zéro , 
et  on  trouvera  que  la  surface  de  froissement  se  réduit  k 

— r—  Xf  ou  à *é>,  en  considérant  que  1=^  ; c’est-à-dire  qû’elle 
Jê 


est  égale  à la  surface  du  cercle  décrit  avec  / pour  rayon,  ce  qui 
a lieu  en  effet.  Si  dans  la  formule  on  fait  R=«,  on  trouvera 
la  surface  de  froissement  égale  à ■>r  /'+/,y  ; et  égale  A */’  si  l’on 
considère  que  le  rayon  IV  étant  compris  entre  r et  r7,  la  somme 
r.pV  égale  l.  Enfin , eu  faisant  R=r  ou  r',  on  trouverait  que  la 
surface  de  froissement  égale  celle  que  décrit  la  meule  sur 
l’auge , c’est-à-dire  celle  sur  laquelle  s’effectue  l'écrasement  par 
pression;  en  effet,  la  formule  deviendrait  : Dans  ces 

deux  dernières  hypothèses,  la  formule  s'accorde  encore  avec  les 
résultats  de  l’observation. 

Nous  avons  supposé , dans  ce  qui  précède , que  le  point  au- 
tour duquel  la  ligue  de  contact  effectue  son  glissement  était 
connu.  Voici  les  moyens  de  la  déterminer  : St  la  matière  sur 
laquelle  roule  la  meule  présentait  en  tons  ses  points  une  égale 
résistance,  on  déduirait  du  principe  de  la  moindre  action  que 
le  point  cherché  est  celui  pour  lequel  la  sut  face  de  froissement 
est  la  plus  petite  possible  ; mais  il  résulte  de  t obser  vation  que 
le  point  de  la  meule  qui  éprouve  la  plus  grande  résistance  est 
celui  devant  lequel  la  lame  qui  ramasse  la  matière  avant  le 
passage  de  la  meule , et  que  l'on  appelle  chasseur,  amène  cette 
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matière  : conséquence  naturelle  de  la  plus  grande  quantité  de 
matière  qui  se  trouve  en  ce  point.  C’est  donc  de  la  position  du 
chasseur  que  l’on  déduira  la  valeur  de  R. 

La  formule  que  nous  venons  de  donner  deviendrait  d’une 
utilité  pratique,  si  quelques  observations  qu’il  ne  nous  a pas  été 
possible  de  faire  établissaient  l'effet  que  produit  une  meule 
d’un  poids  donné  sur  une  surface  donnée  ; effet  qui  serait 
bailleurs  facile  à déduire  de  l’application  même  de  la  formule 
à quelques  moulins  dont  Ica  dimensions  seraient  bien  connues. 

Le  moulin  à meule  verticale  représenté  tig.  76  et  77,  tournant 
avec  mie  vitesse  de  13  à 15  tours-par  minute,  absorbait  une  force 
de  4 à 5 chevaux  théoriques,  .ses  communications  de  mouve- 
ment étant  très  multipliées. 

Nous  avons  cru  devoir  entrer  dans  tons  ces  détails  au  sujet 
des  moulins  à meule  verticale,  autant  à cause  de  1 importance 
de  ces  machines  que  pour  faire  sentir  les. inconvénients  inhé- 
rents aux  modifications  qu'on  leur  a fait  subir  eu  donnant  à ' 
la  meule  la  forme  d'un  conc  tronqué,  dont  le  sommet  corres- 
pondait au  centre  de  l’auge,  et  dont  au  contraire  la  plus  petite 
base  était  tournée  à l’extérieur.  Par  l’une  de  ces  dispositions 
on  détruisait  entièrement  l'effet  de  fioisseiueut  dont  nous 
.avons  parlé,  et  par  l'autre  on  L'augmentait  au  point  de  le  ren- 
dre nuisible. 

Machines  à écraser  à cylindres  de  fonte.  — Il  y en  aidé  deux 
sortes,  celles  dont  les  cylindres  sont  assujettis  à se  mouvoir 
avec  la  meme  vitesse  et  celles  dans  lesquelles  les  c\ limites  sont 
animés  tle  vitesses  différentes. 

Les  premières  de  ces  machines  agissent  sur  la  matière  à la 
mauière  des  laminoirs,  c’est-à-dire  par  pression.  Dans  la  fabri- 
cation des  huiles  , leur  ellét  consiste  A aplatir  les  graines  qui, 
lorsqu’elles  sont  soumises  sans  cette  préparation  préalable  A 
d’action  des  meules  verticales,  glissent  en  vertu  de  leur  sphéri- 
cité et  se  déiobtfnt  A Pécrasi  meut.  Les  avantages  qui  jvsultrnt 
de  l'emploi  de  ces  machines  sont  bien  reccuuus  atijqurd’fuji,  et 
il  n’est,  pas  de  fabrication  de  quelque  itnpoi  t uice  qui  ireu  fasse 
nsage;  les  pet. tes  huileries  du  Nord,  dout  l unique  moteur  est 
e veut,  Us  out.e^csfntt^mfiutroJuites  dan*,leur  fabrication. 

Ces  machines,  destinée»  désormais  A accompagner  les  mou- 
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lins  à meule  verticale,  sont  d'une  construction  fort  simple, 
d’un  travail  régulier,  et  n’exigeut  pour  être  mises  en  mouve- 
ment qu’une  très  faible  dépense  de  force.  Leur  importance 
industrielle  nous  engage  k en  donner  les  dessins  et  une  des- 
cription détaillée. 

Les  figures  76  et  77  représentent  deux  coupes  d’une  de  ces 
machines  : la  première,  perpendiculaire  aux  axes  des  cylindres, 
et  la  seconde , parallèle  à ces  axes.  Dans  ces  deux  figures  les 
mêmes  lettres  servent  à désigner  les  mêmes  pièces. 


Fig.  76.  Deux  cylin- 

dres creux  en 
fonte  , tournés 
de  même  dia- 
mètre, et  por- 
tant à leur 
extrémité  une 
roue  d’engre- 
nage venue  à 
la  coulée,  sont 
placés  à peu 
près  tangents , 
comme  on  le» 
voit  dans  la  fi- 
gure 76  , et 
dans  cette  posi- 
tion leurs  roues 
d’engrenage  se 
pénétrant , ils 
sont  assujettis 
à se  mouvoir 
avec  la  même 
vitesse.  L’une 
de  ces  roues 
le  mouvement  qu’elle  reçoit  d’un  pi- 
gnon X , qui  lui-inémc  est  mis  en  mouvement  par  l’arbre  K , 
5 l’ extrémité  duquel  sc  trouve  une  manivelle  , une  poulie 
ou  une  roue  d'engrenage , suivant  la  nature  du  moteur 
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77 


ou  l’organe  de 

transmission  de 
mouvement  que 
l’on  a à sa  dispo- 
sition. Chacun 
des  cylindres 
écrasons  est  tra- 
versé pur  un  ar- 
bre en  fer  ss  , 
qui  repose  dans 
deux  supports  j 

m* 

''  arbres  , les  sup- 

ports peuvent  se 
mouvoir  de  ma- 
nière à diminuer 
ou  à augmenter 
l’espace  qui  sépare  les  cylindres,  sui\  aul  la  nature  des  graines  que 
l’on  veut  écraser,  et  le  degré  d'écrasement  que  l’on  veut  obtenir. 
Les  deux  cyliudres  écraseurs,y  compris  leui  s roues  d’engrenage  et 
le  pignon  qui  les  commande,  sont  renfermés  dans  une  enveloppe 
GG,  eu  bois,  qui  n'a  d'autre  ouverture  que  celle  que  l'on  .u  t 
dans  sa  partie  inférieure,  tig.  76,  et  par  laquelle  doivent  tomber 
les  graines  sortant  des  cylindres.  Pour  faciliter  celle  chute  des 
graiues  et  éviter  qu’elles  ne  s'attachent  aux  cylindres,  on  a dis- 
posé deux  lames/,  qui  touchent  leur  sui  face  duis  tou-,  ses  points, 
et  qu’on  maintient  appuyées  par  un  poids  PP  quiagilà  l’extré- 
mité du  levier  coudé  ab,  auquel  la  lame  est  fixée.  En  dchorsde 
l’enveloppe  GG,  se  trouvent  deux  poulies  111)',  fig.  77  : l’une  sur 
l’arbre  K du  piguon  X;  l’autre  sur  l’arbre  hh.  Celte  dernière  est 
à plusieurs  gorges  pour  permettre  d’augmenter  ou  de  diminuer 
la  vitesse  du  cylindre alimenlairel,  qui  se  trouve  sur  son  axe.  Ce 
cylindre,  parallèle  aux  deux  premiers,  est  placé  au  fond  d’une 
trémie  BB,  dans  laquelle  sont  déposées  les  graines  à écraser.  Il 
est  tangent  aux  parois , de  manière  à ne  laisser  tomber  entre 
les  cylindres  que  les  graines  qui  sc  trouvent  comprises  dans 
ses  cannelures.  Toute  la  machine  est  posée  sur  un  bâti  en  bois 
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AA,  entre*  les  pieds  duquel  se  trouve  ordinairement  une  caisse 
cpii  reçoit  les  graines  éciasées. 

Il  y a déjà  quelques  années  que  l’on  a essayé  d’augmenter 
l'effet  des  machines  dont  nous  venons  de  parler,  en  combinant  à 
la  pression  qu’elles  produisent  un  froissement  analogue  à celui 
qui  a lieu  dans  les  moulins  à meule  verticale,  et  que  l’on  a ob- 
tenu en  faisant  marcher  les  deux  cylindres  à des  vitesses  diffé- 
rentes. 111.  Cambray  construit  à Paris  des  machines  à écraser  les 
graines  oléagineuses  basées  sur  ce  pi  incipe,  et  pour  lesquelles  il 
a obtenu  une  médaille  à l'exposition  nationale  des  pioduits  de 
l’iiidustrie  de  18-14.  Quelques  mots  suffiiont  pour  décrire  cette 
machine  , presque  entièrement  semblable  à celle  dont  nous  ve- 
nons de  donner  les  dessins.  Les  deux  cylindres  éc raseurs,  en 
fjnti*  et  tournés  de  même  diamètre , portent  chacun  sur  leur 
axe  une  roue  cP engrenage.  Ces  roues  sont  entre  elles  dans  le 
rappoi  t île  un  à quatre,  et,  la  somme  de  leurs  rayons  est  égale  à la 
somme  di  s rayons  des  cyliildrej,  c’esl-à  dire  au  d amètre  de  l’un 
d’mix.  L’axe  du  eylindileqim  porte  la  plus  petite  roue,  et  qui 
par  con  éqili  nl  lait  ilii  plus  grand  nombre  de  tours  , reçoit  di- 
rect ment  le  mouvement  qui  lui  est  transmis  par  un  volant- 
îmnivelli: , dans  lé  cis  où  le  moteur  est  un  bonnne,  et  par  nue 
poulie  ou  une  roue  d'engrenage,  si  le  moteur  est  une  machine. 

Malgré  l’analogie  complète  qui  existe  entio  la  manière  dont 
agissent  cette  machine  et  le  moulin  à meule  verticale,  nous  de- 
vons dire  que  leurs  effets  sont  tout  différents;  et  ce  qui  sur- 
prendra sans  doute,  c’est  que  la  supériorité  est  du  côté  de  celle 
de  ces  deux  machinés  dans  laquelle  la  surface  de  froissement  est 
le  moins  considérable  par  rapport  icelle  de  roulement.  Ainsi, 
nous  avons  vu  que  dans  les  moulins  à meule  verticale,  la  sur- 
face de  froissement  est  au  plus  égale  à celle  de  roulement , un 
seul  cas  excepté  , tandis  que  dans  la  machine  de  M.  Cambray  la 
surface  de  fioissement  est  égale  à trois  fois  la  surface  de  roule- 
ment. Nous  dirons  toutefois,  à l’avantage  des  machines  à écraser 
dont  les  cylindres  sont  animés  de  vitesses  différentes,  qu’elles 
occupent  hehneoup  moins  d’espace  qu’une  paire  de  meules, 
qu'elles  coûtent  moins  cher,  et  qu’à  travail  égal  elles  semblent 
exiger  moins  de  force.  "i* 

Les  machines  à écraser  à cylindres  sont  en  très  grand  nombre, 
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et  nous  aurions  encore  beaucoup  à dire  à ce  sujet,  si  nous  ne 
pensions  pas  devoir  passer  sous  silence  celles  dont  l'importance 
n'est  que  secondaire  dans  l'industrie.  Nous  ne  parlerons  donc 
pas  de  la  petite  machine  à écraser  la  dfèclie  à bière  et  les  grains 
qu’on  destine  à la  nourriture  desanipiqux,  (quoiqu’elle  présente 
quelques  avantages  domestiques,  non  plus  que  de  celle  que  l'on 
emploie  en  Normandie  pour  écra-er  les  pommes  à cidre.  Nous 
terminerons  cçt  article  par  la  description  d’une  machine  A 
écraser,  employée  A la  préparation  mécanique  des  minerais  de 
plomb  à Alston-Moor,  dans  le  Cumberland. 

Celte  machine,  fig.  78,  appelée  en  anglais  èrushing  machine  ou 
grintfer,  est  mise  en  mouvement  par  une  roue  hydraulique, 
dont  les  arcs  pointillés  an  représentent  la  circonférence;  cile  est 
disposée  de  manière  à ce  que  les  wagons  arrivent  en  A et  ver- 
sent directement  le  minerai  dans  la  trémie  S.  En  sortant  de  la 
trémie,  le  minerai  tombe  entre  deux  cylindres  cannelés yy,  en- 
grenant l’un  avec  l’autre.  L’un  de  ces  cylindres  est  placé  sur  le 
prolongement  de  l’axe  de  la  roue  hydraulique  qui  porte  en  outre 
une  roue  d’engrenage  D,  qui  inet  en  mouvement  les  deux  cy- 
lindres unis  zi  , en  engrenant  avec  les  pignons  ce.  Les  cylindres 
correspondant  A ceux  ci  sont  mis  en  mouvement  par  eux , au 
moyen  de  petits  pignons  de  diamètres  égaux. 

Au-dessus  de  la  trémie:  S e,t  disposée  une  petite  auge,  dans 
laquelle  tombe  le  minerai , et  qui  le  verse  sans  cesse  spr  les  cy- 
lindres , par  l’eflit  des  secOmses  qui  lui  sont  imprimées  conti- 
nuellement; il  ne  tombe  jamais  assez  île  minerai  sur  les  cylindres 
pour  les  engorger;  d’ailleurs,  un  lilet  d’eau  coule  sur  eux  avec  le 
minerai  et  les  empêche  de  s'échauder.  Le  minerai  brisé  par  les 
cylindres  caunele’s  tombe  sur  des  plans  inclinés  nn,  qui  le  condui- 
sent entre  les  cylindres  unis  zz,  z'z',  où  il  achève  de  s’écraser. 

Tous  les  cylindres  de  cette  machine  sont  en  fonte  , et  lcnrs 
tourillons  tournent  dans  des  crapapdipies  en  laiton  qui  garnissent 
des  supports  en  fonte  fixé»  à la  charpente  qui  sert  de  base  A tout 
le  système.  Ce»  support;  «>nt  percé»  d’une  longue  mortaise  qui 
reçoit  à l'une  de  ses  extrémités  la  crapnudme  qin  est  lixe  pour 
l’un,  cl  qui  est  mobile  pour  le  second  cylindre  cle  la  même  paire. 
Des  Içïuus  en  fer  XX,  portait},  à leur  extrémité dçs  poids  J1»  s’ap- 
puyant par  le  milieu  sut  des  coins  MAI,  qui  glissent  sur  un  plan 
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incliné  N , et  qui  agissent  sur  la  banc  de  fer,  à laquelle  est 
attachée  la  crapaudine  mobile  , pressent  les  deux  cylindres  l’un 
contre  l’autre,  tout  en  permettant  à ceux-ci  de  se  séparer,  si  un 
fragment  de  minerai  trop  gros  et;  trop  dur  vient  à se  présenter  ; 
ce  qui  évite  tout  accident. 

Les  machines  du  genre  de  celle  que  nous  venons  de  décrire 
sont  généralement  employées  en  Angleterre,  au  Hartz  et  en  Al- 
lemagne pour  l’écrasement  des  mines  qui  ne  présentent  pas  une 
trop  grande  dureté:  Elles  remplacent  avec  avantage  les  bncards 
à sec  et  même  les  bncards  à eau.  Quelquefois  on  dispose  entre  les 
différents  cylindres  de  cesmarhincs,  au  lieu  de  plans  inclinés  eu 
bois  tels  que  nn,  fig.  78,  des  grilles  ou  tamis  métalliques  sur  les- 
quels tombe  le  minerai  qui  se  trouve  alors  immédiatement  di- 
visé en  deux  parties;  l’une,  celle  qui  passe  à travers  la  grille 
qui  est  soustraite  à l'écrasement,  et  l’autre,  qui  est  conduite  entre 
les  cylindres  suivants  qui  achèvent  de  l’écraser. 

? Dans  ces  machines  comme  dans  toutes  les  machines  ù écraser 
à cylindres,  la  force  à dépenser  dépend  entièrement  de  la  résis- 
tance des  matières  que  l’on  écrase,  et,  pour  des  matières  de 
même  nature,  de  la  vitesse  des  cylindres.  T.  Glibai.. 

MACHINE  A PILONS.  ( Mécanique .)  Toutes  les  fois  que 
dansune  machine  destinée  à concasser,  écraser  ou  pulvériser  une 
substance,  l’effet  est  produit  par  une  pièce  qui  se  soulève  et  re- 
tombe alternativement,  cette  pièce  prend  le  nom  de  piton , et  la 
machine  elle-même  celui  de  machine  à pilons. 

Les  machines  à pilons  sont  de  toutes  les  machines  à écraser 
celles  qui  produisent  l’effet  le  plus  puissant  ; aussi  sont-elles  em- 
ployées dans  un  grand  nombre  d'industries,  et  particulièrement 
dans  celles  où  l'on  a besoin  d’écraser,  des  matières  dures.  Autre- 
fois on  faisait  usage  de  ces  machines  dans  les  fabrications  du  pa- 
pier et  de  l'huile,  mais  aujourd'hui  elles  sont  avantageusement 
remplacées  par  les  piles  dans  la  première  de  ces  fabrications 
(voyez  Papier)',  et  par  les  Machines  a écraser  dans  la  seconde. 

Lorsque  les  machines  à pilous  sont  employées  au  traitement 
mécanique  des  minerais,  elles  portent  le  nom  particulier  de 
Bocard. 

Le  bocard  étant  la  machine  à pib  ns  qui  présente  le  plus  d'in- 
térêt, et  celle  pour  laquelle  la  question  mécanique  a lé  plus 
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«l’importance , ijouÿ  en  feroDS  le  sujet  principal  de  cet  article , 
espérant  que  nos  lecteurs  ne  regretteront  pas  l'énumération, 
sans  utilité,  des  différentes  machines  à niions  qui  sont  en  usage, 
et  qu’il  lui  semblerait  peut  être  que  nous  aurions  du  nous  as- 
treindre à décrire.  Nous  tâcheions  d’ailleurs  de  donnera  la 
question  des  formes  assez  générales  pour  que  nos  raisonnements 
puissent  être  appliqués  à toutes  les  machines  du  même  geure 
que  celle  que  nous  étudierons  en  particulier. 

Un  borard  est  essentiellement  composé  de  pi'ois  pp , fig.  79 
et  80,  maintenais  verticaux  par  une  charpente  en  bois  A A,  aa,  so- 
lidement établie , et  par  les  traverses  ib  , qui  forment  ce  qu’on 
appelle  les  prisons  des  pilons.  Ces  pilons  , for  i nié*  d'une  pièce  de 
bois  équarri,  sont  armés  à leur  partie  inférieure  d’un  sabot  en 
fonte  , ss  , et  portent  dans  leur  hauteur  une  pièce  saillaute  mm, 
fixée  dans  une  mortaise  uni  traverse  le  pilon  , par  un  coin. 
Cette  pièce  , qui  porte  lç  nom  de  menton  net , sert  à soulever  le 
pilon  et  reçojt  à cet  effet  l’action  des  pièces  cct  que  l’on  appelle 
les  Cxm.mes.  Ces  ca minés  fixé<s  à l’abre  D sont  animées  comme 
lui  d’un  mouvement  de  rotation,  dont  une  flèche  indique  la  di- 
rection dans  la  figure  80. 

Cette  description  succincte  et  générale  des  bocards  suffit  pour 
établir  les  domiées  au  moyen  desquelles  nous  arriverons  à ex- 
primer inaihématiqui  meut  la  force  qu’il  faut  dépenser  pour 
mettre  une  de  ces  matliiucs  en  mouvement.  Pour  éviter  de  con- 
sidérer tout  autre  frottement  que  celui  des  cammes  contre  les 
mentonnets  , pou.«  nous  proposerons  de  déterminer  la  quantité 
d'action  ou  de  travail  que  doit  ppssédef:  l’arbre  qui  porte  les 
cammes. 

Ppisque  le  travail  d'une  machine  est  exprimé  par  le  nombre 
de  kilogrammes  qu’elle  élève  à la  hauteur  d'un  mètre  dans  un 
temps  donné,  il  suffira  de  connaître  le  poids  d'un  pjlop,  la  hau- 
teur à laquelle  il  est  élevé  pendant  la  marclif  de  la  machine  et 
lp  nombre  de  poups  qu’il  bat  dans  un  temps  donne  pour  con- 
naître le  travail  qui  est  qécessaire  au  mouvement  de  ce  pilon, 
^opposons  donc  qu’un  pilon  de  bioeard  pèse  I*  kihigr. , qu  il 
s’élève  à la  hauteur  II  mètres,  et  qu'il  bat  n coups  dans  une  mi- 
nute , le  travail  de  ce  pilon  ÿera  évidemment  exprimé  par 
PxIlX/i.  Car  cette  expression  peut  se  tiaduire  qjusi  : Nombr* 
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c’est-à-dire  (PH/»)  N,  exprimera  le  travail  de  tous  les  pilons  dans 
une  minute. 

Ce  travail  est  celui  que  produit  effectivement  la  machine  , et 
comme  l’on  sait  qu’il  n’y  a pas  de  machine  qui  transmette  inté- 
gralement l'action  qu’elle  reçoit  tant  en  vertu  des  flottements  et 
des  chocs  que  d’autres  causes,  il  est  certain  que  si  l’arbre  des  cam- 
mesnepossédaitquecettequautité  de  travailla  machine  ne  pour- 
rait pas  se  mettre  en  mouvement  dans  les  conditions  énoncées , ou 
que  si  on  la  supposait  en  mouvement  dans  ces  mêmes  conditions, 
elle  finirait  par  s’arrêter.  Nous  allons  donc  rechercher  ce  qu’il 
faut  ajouter  à ce  travail  effectif,  pour  que  le  mouvement  puisse 
avoir  lieu  et  se  maintenir.  Dans  ce  but,  nous  estimerons  d’a- 
bord les  frottements  qui  se  reproduisent  pendant  la  levée  d’un 
pilon;  ensuite  la  force  vive  perdue  par  le  choc  des  cantines 
contre  le  mentonnet,  et  l’expression  de  cette  force  vive  en 
travail. 

Si  l’on  considère  de  quelle  manière  les  pilons  sont  soulevés 
dans  les  bocards  àcamme  et  mentonnets,  tels  que  celui  dont  nous 
avons  donné  le  dessin  , on  s’apercevra  facilement  que  le  point 
sur  lequel  la  cantine  agit  contre  le  mentonnet , sc  trouve  en  de- 
hors de  la  verticale  , passant  par  le  centre  de  gravité  du  pilon  , 
et  que  par  conséquent  celui-ci  tend  à sortir  de  la  position  verti- 
cale dans  laquelle  il  est  maintenu  par  les  prisons.  Il  se  produit 
donc,  pendant  le  soulèvement  d'un  pilon  , une  pression  contre 
les  prisons,  qui,  étant  produite  par  une  pièce  en  mouvement, 
donne  naissance  à un  frottement,  (le  frottement,  s'il  était  es- 
timé, pourrait  l’étre  comme  une  augmentation  de  poids  du 
pilon.  En  connaissant  la  longueur  l du  mentonnet , sa  distance 
L et  L/  aux  prisons,  et  le  poids  P du  pilon,  on  trouvera  par  une 
décomposition  statique  des  forces , que  P/=/>L+p'L',  p et  p', 
étant  les  pressions  contre  les  prisons , d’où  on  pouna  déduire  la 
P/ 

valeur  p-\- ]/—  ■ -.  Cette  pression  totale  sur  les  prisons, 

"T‘ 

multipliée  par  l’espace  parcouru  en  une  minute,  et  aussi  par  le 
coefficient  du  frottement  , donnera  l’effort  absorbé  par  le 
frottement.  Ainsi , dans  l’hypothèse  que  nous  avons  choisie 
( j*]  H _/  X " , sera  cet  effet ,/  représentant  le  coefficient  du 
frottement  : appelons-le  F.  Le  travail  à produire  par  chaque 
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pilon  sera  donc  augmente  de  F , et  celui  de  la  machine  entière 
composée  de  N pilous,  de  FN. 

Mais  il  se  produit  aussi  un  frottement  de  la  catnine  contre  lei 
mentonnet  pour  chaque  levée  d'un  pilon  , dont  il  est  important: 
de  tenir  compte.  Ici,  le  poids  tout  entier  du  pilon,  augmenté  d >: 
la  résistance  due  à son  frottement  dans  la  prison  qui  est  ex  - 
primée  par  {p-\-p^)f,  de  sorte  que  l’on  aura  P 4-  (p-hp')f,  près  - 
■ion  sur  la  cammc  dont  le  frottement  sera  P+  (/>+/>*}  J1',  si  ) ' 
est  le  coefficient  de  frottement  pour  la  nature  des  surfaces  de  ka 
cammc  et  du  mentonnet.  Le  travail  dû  à ce  frottement  s’ob  - 
tiendra  en  le  multipliant  par  l’espace  parcouru  , et  cet  espac  e 
sera  déterminé  par  l’observation,  si  l’on  calcule  un  bocard  cou  - 
struit,  ou  par  une  épure  faite  sur  une  grande  échelle  ou  d e 
grandeur  naturelle , s’il  s’agit  d’un  bocard  à construire.  Désl  - 
gnaut  cet  espace  par  e,  nous  aurons  pour  représenter  le  travai  1 
absorbé  par  ce  frottement  (P  XpXj/)  ff)  c , pour  chaque  levûe 
d’un  pilon  ; de  sorte  qu’il  faudra  multiplier  cette  valeur  par  n , 
pour  avoir  ce  travail  pendant  une  minute  ; appelant  F cette  va- 
leur, F N exprimera  le  travail  dû  au  frottement  des  cammcs 
contre  les  mentonnets  pour  tous  les  pilons  du  bocard  dans  une 
minute. 

Il  nous  reste  enfin  à exprimer  la  force  vive  perdue  par  le  choc 
qui  se  produit  à la  rencontre  des  cammes  et  des  mentonnets. 

Nous  dirons  d'abord  succinctement  ce  que  l'on  entend  par 
force  vive,  et  quelle  est  l'expression  d’une/orre  vive  en  travail. 

Ou  appelle  force  vive  le  produit  de  la  masse  d’un  corps  eu 
mouvement  par  le  carré  de  la  vitesse  avec  laquelle  il  se  meut , la 
masse  étant  le  poids  de  ce  corps  divisé  par  l'action  de  la  gravité 
correspondant  à la  latitude  du  lieu  où  le  corps  est  placé.  Cette 
action  de  la  gravité  prise  pour  une  seconde  et  pour  Paris,  est  de 
9", 81.  On  peut  supposer,  sans  trop  d’erreur,  que  cette  valeur 
est  constante  pour  la  France.  Si  donc  l’on  désigne  par  M la 
masse  d’un  corps,  et  par  V la  vitesse  avec  laquelle  il  se  meut, 
MV*  exprimera  sa  force  vive. 

La  force  vive  d’un  corps  est  le  double  du  travail  qu’il  contient, 

. MV' 

ainsi  — — sera  l’expression  de  ce  travail. 

*j  Si  maintenant  nous  recherchons  la  force  vive  qui  ahinre 

• ’ - m . • i 
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l’arbre  à ranimes  de  notre  bocard  avant  le  cboc,  et  si  nous 
S’estimons  aussi  après  le  choc,  la  différence  des  deux  expres- 
sions donnera  bien  évidemment  la  force  vive  perdue.  D’après 
«:(  que  nous  venons  de  dire,  il  faut,  pour  exprimer  la  force 
vj  ve  d’un  système  de  corps,  connaître  la  masse  de  ces  corps  et 
la  vitesse  avec  laquelle  ils  se  meuvent.  Désignons  par  M la 
in  asse  des  pièces  qui  sont  eu  mouvement  avec  l’arbre  à cammes, 
et  supposons  cette  masse  rapportée  au  point  des  cammes  qui 
cl  toque  le  mentonnet  des  pilons,  il  ne  nous  restera  qu’à  estimer 
la  vitesse  de  ce  point.  Or,  nous  connaissons  la  distance  au 
ce  ntre  de  l’arbre  />,  que  nous  désignerons  par  r,  et  nous  savons 
qi  je  n cammes  viennent  frapper  le  meritonnet  d’un  pilon  dans 
ni  îe  minute.  S’il  n’y  avait  qu’une  catnnie  sur  l’arbre  pour 
«1  îaque  pilon,  il  est  clair  qu’elle  devrait, dans  notre  hypothèse, 
■fi  lire  n tours  d .ns  une  minute,  c’est-à-dire  parcourir  n fois  la 
«circonférence  dont  le  rayon  est  r,  ou  enfin  un  espace  exprimé 
' par  Celte  expression  donne  la  vitesse  dans  une  minute; 

pour  avoir  la  vitesse  par  seconde  telle  quelle  doit  figurer  dans 
Ja  formule  des  forces  vives  où  la  gravité  est  /irise  pour  une 
.«seconde  , il  suffira  de  diviser  l’espace  pai couru  dans  une  mi- 

. 2jt rX».  ,,  . . . 

bute  par  60,  ce  qui  donnera  — — Mats  s il  y a plusieurs 

-camuies , 4 par  exemple  , la  vitesse  ne  sera  plus  que  le  quart 

2«rXrr,  . 

de  celle  trouvée,  c’est-à-dire  4xüQ-  puisque  1 arbre  ne  fera 

plus  qu’un  qutfi  t de  tour  par  le  passage  d’une  cantine  devant  le 
mentonnet  au  lieu  d’uu  tour  entier  qu’il  faisait.  Prenons  cette 
vitesse  pour  celle  de  la  masse  eu  mouvement  avant  le  choc  dans 
le  bocard  que  nous  considéions  , et  La  force  vive  avant  le  choc 


•sera  : 

i 


M 


2ir'X  » 


\4aOU 


. 2nryn 

3 ouMV”  si — -=V. 

4 A 00 


Après  le  choc,  la  masse  en  mouvement  sera  M,  plus  la  masse 
du  pilon,  que  nous  appellerons  m.  Quant  à sa  vitesse  , elle 
pourrait  être  fixée  d’avance,  dans  le  cas  où  l on  voudrait  établit 
un  bocard,  mais  elle  doit  ->  être  recherchée  pour -un  bocard 
déj4  construit.  Voici  par  quelles  considérations  on  parvient  à 
l’ exprimer  : 
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Lorsqu'une  niasse  en  mouvement  en  entraîne  une  autre  sans 
recevoir  une  augmentation  de  quantité  .T»»ction  , ia  quantité  de 
mouvement  est  la  même  après  et  avant  c.ïtte  rencontre.  Ôr,  on 
appelle  quantité  de  monveinent  d’un  corps  le  produit  de  sa 
masse  par  sa  vitesse.  MT  est  donc  la  quantité  de  mouvement 
du  bocard  avant  le  cboc.  (Mx»i)X«  sera  c'eJle  après  le  choc  , 
puisque  la  masse  en  mouvement  est  augmentée  de  celle  du 
pilon,  et  que  nous  appelons  n la  vitesse  eà  ce  moment.  Ces 
deux  quantités  de  mouvement  étant  égales,  on  aura  : 

M MV 

MV=(M  X tn)n  d’où  «==  rj 

M X mr 

La  force  vive  après  le  choc  sera  donc  (Mx»i)X«'tOU 

_j-  . MV> 

(MX/?')X^T-"M//).2x//(1  si  l’on  Remplace  par  w valeur. 

Enfin  la  force  vive  perdue  par  le  choc  d’une  c.unme  contre, 
un  mentonnet  sera,  d'après  ce  que  nous  avons  dit  n 

MV'— (MxmjX—M2* =A 

M'X‘AAL//X«*  i . 
et  la  quantité  d’action  qu’elle  représente  sera  : — ' 

Cette  valeur  n’est  relative  qu’à  un  choc  , et  il  s'eit  produit 

par  minute  u+N  pour  toute  la  machine.  Il  faudra  donc  mul- 

. A 

tipher  — par  «N , et  on  aura  définitivement  t 

A y «N 
2 

Résumant  tout  ce  qui  précède , on  trouvera  que  le  travail 
total  à dépenser  sur  l’arbre  à catnmes  du  bocard  supposé  est 
composé  : 

1°  Du  travail  effectif. =»(PH*;N. 

2®  Du  travail  absorbé  par  le  frottement  contre  les 

prisons...; = FxfL 

3°  Du  travail  absorbé  par  le  frottemeut  des  cam- 

mes ......PXN., 

4°  De  la  force  vive  perdue  par  le  choc. ' ° — ■ 

jl-  * ’s  * « * > --  'i 

Nous  laisserons  ce*  valeurs  partielles  du  travail  cherché 
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isolées  , afin  d’éviter  aux  praticiens  les  nombreux  inconvé- 
nients que  présentent  l'.-s  formules  générales  aussi  longues  que 
celle-ci  le  serait  si  nous  voulions  réunir  en  une  seule  toutes  ces 
expressions.  Nous  pensons  d’ailleurs  qu’il  leur  sera  plus  facile 
d’effectuer  les  calculs,  d’application  en  conservant  cette  forme , 
et  de  reconnaître  le?,  erreurs  qu’ils  pourraient  commettre.  Nous 
ferons  observer  seulement  que  le  facteur  N étant  commun  à 
toutes  ces  valeurs,  on  abrégera  le  travail  en  en  faisant  abstrac- 
tion dans  chacune  d’elles , et  multipliant  simplement  la  somme 
par  cette  quantité. 

La  question  «que  nous  venons  de  traiter  étant  une  des  plus 
difficiles  de  la  mécanique,  nous  ne  prétendrons  pas  que  les 
simplification»  que  nous  nous  sommes  efforcés  d’y  introduire 
u’en  altèrent  point  l’exactitude  ; mais  nous  dirons  avec  con- 
fiance que  les  résultats  fournis  par  les  formules  que  nous 
avons  établie  i seront  toujours  suffisants  pour  la  pratique. 

Avant  de  passer  à l’étude  particulière  et  pratique  des 
bocards , r«  ous  ajouterons  à cette  théorie  générale  des  ma- 
chines à pilons  quelques  considérations  importantes  sur  les 
différentes  pièces  qui  entrent  dans  leur  composition. 

Forme  à donner  aux  ram  mes.  C’est  encore  un  principe  fonda- 
mental. de,  la  mécanique  que  de  chercher  autant  que  possible 
à régulariser  le  travail  des  machines;  et  c’est  en  vertu  de  ce 
principe  que  nous  déterminerons  la  forme  que  doivent  avoir 
les  cainnns  dans  une  machine  à pilons. 

Nous  avons  vu  que  le  travail  de  ces  machines  est  composé 
d’un  travail  effectif,  d’un  travail  de  frottement  et  d’un  travail 
de  choc.  Sl  donc  ces  quantités  sont  constantes  pendant  la  levée 
d’un  pilon,  et  que  les  levées  soient  régulières,  le  travail  total 
sera  régulier,  uniforme. 

Le  travail  effectif  sera  constant,  si  la  vitesse  avec  laquelle  le 
pilon  se  soulève  est  uniforme,  c'est-à-dire  s’il  parcourt  des 
espaces  égaux  dans  des  temps  égaux  , puisque  son  poids  est 
constant.  

Le  travail  dd  au  frottement  étant  exprimé  en  fonction  du 
poids  du  pilon  et  de  sa  vitesse,  sera  aussi  constant  lorsque  cette 
vitesse  sera  uniforme. 

Le  travail  qui  provient  du  frottement  de  la  camme  contre  le 

*-  , ......  •£  - , / * - - ^ - « î «j  - - '•* 
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mentonnet  est  exprimé  par  le  poids  du  pilon  augmenté  de  son 
frottement  dans  les  prisons,  multiplié  par  l’espace  que  parcourt 
le  point  de  contact  sur  la  camme  , et  serait  une  quantité  con- 
stante si  cet  espace  était  égal  pour  des  temps  égaux. 

Enfin  le  travail  perdu  par  le  choc  sera  évidemment  le  même 
tant  qu’on  ne  supposera  pas  que  la  vitesse  avec  laquelle  il  a 
lieu  ou  que  les  masses  qui  se  choquent  ont  changé  de  valeur; 
il  est  donc  entièrement  indépendant  de  la  forme  des  cammes. 

D’après  cela,  les  cammes  d’une  machine  à pilons  régulari- 
seront le  travail  pendant  la  levqe  des  pilons,  lorsqu’elles  leur 
feront  parcourir  des  espaces  égaux  dans  des  temps  égaux  , et 
que  leur  point  de  contact  avec  le  mentonnet  suivra  aussi  cette 
loi. 

Or,  il  y a une  courbe  qu’on  appelle  la  développante  du  cercle, 
qui  jouit  de  cette  propriété  ; que  toutes  les  tangentes  menées 
au  cercle  développé  sont  interceptées  par  elle  suivant  des  quan- 
tités constamment  égales  à l’arc  de  ce  cercle  compris  entre  le 
point  de  tengence  et  la  naissance  de  la  développante.  Donc,  si 
une  semblable  courbe  formait  la  surface  des  cammes , celles-ci' 
soulèveraient  les  pilons  de  quantités  égales  pour  des  angles' 
égaux  décrits  par  l’arbre , auxquels  elles  sont  fixées.  Mais  le  • 
point  de  contact  de  ces  cammes  avec  le  mentonnet  parcourrait^ 
des  espaces  qui  seraient  entre  eux  à peu  près  comme  les  carrés 
des  temps. 

Les  développantes  ne  satisfont  donc  pas  entièrement  aux 
conditions  de  la  régularité  de  travail.  Cependant  on  reconnaîtra 
qu’elles  doivent  être  préférées  à toutes  les  autres  courbes , si  ' 
l’on  considère  le  peu  d’importance  du  frottement  des  canimeÿ,'1 
eu  égard  au  travail  total  absorbé  par  les  pilons,  et  surtout  si 
l’on  considère  l’extrême  facilité  avec  laqàelle  ces  courbes  peu- 
vent être  tracées. 

On  trace  une  développante  en  enroulant  sur  le  cercle  à dé- 
velopper un  fil  à l’extrémité  duquel  on  fixe  un  burin  ou  tm 
crayon  qu’on  fait  ensuite  mouvoir  de  manière  à dérouler  ce 
fil  qui  doit  rester  toujours  tendu  ; et  on  trace  les  cammes 
d’une  machine  à pilons  en  développant  un  cercle  d’un  plus5 
grand  diamètre  que  l’arbre  ou  le  manchon  qui  doivent  les 
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recevoir.  Sans  celte  précaution,  le  mentonnet  serait  saisi  par 
son  extrémité  et  promptement  détérioré. 

Les  cammes  à développante  régularisant  à très  peu  de  chose 
près  le  travail  pendant  la  levée  dçs  pilous,  il  ne  reste  plus 
qu’à  les  disposer  sur  l'arbre  de  manière  à ce  que  le  travail  total 
de  la  machine  soit  aussi  régulier. 

Disposition  des  cammes  sur  l'arbre  de  couche  d’un  boeard.  Si 
l’on  suppose  que  l’arbre  de  couche  d’im  boeard  est  animé  d’une 
vitesse  uniforme,  ce  qui  doit  toujours  avoir  lieu,  et  que  les 
pilons,  ayant  même  levée,  sont  tous  de  même  poids  , il  faudra , 
pour  que  le  travail  total  de  la  machine  soit  régulier,  que  les 
Içvçes  aient  lieu  par  interx’allcs  égaux,  quels  que  soient  d'ailleurs 
le  nombre  de  pilons  et  l’ordre  dans  lequel  ils  battent. 

Cette  condition  indique  elle-même  la  disposition  des  cammes, 
car  si  l’on  considère  un  seul  pilon  dans  un  boeard,  on  verra 
facilement  que  les  cammes  qui  lui  correspondent  ne  peu- 
vent produire  les  levées  à intervalles  égaux  qu’en  étant  po- 
sées à égale  distance  sur  la  circonférence  de  l’arbre  qui , l’on 
qe  doit  pas  l’oublier,  parcourt  des  espaces  égaux  en  temps 

4ÉÊ/k  r»f*  -iv  * • 

. Pour  un  second  ou  tout  autre  pilon,  les  même  considérations 

auraient  lieu,  c’est-à-dire  que  les  cammes  devraient  aussi,  pour 
eux,  se  trouver  à égale  distance  les  unes  des  autres.  Mais  outre 
cette  considération , il  en  est  une  autre  à laquelle  il  faudrait 
ayoir  égard  pour  conserver  la  régularité  du  travail  ; ainsi , il  ne 
suffirait  pas  que  chaque  pilon  battît  ses  coups  à intervalles 
égaux , mais  il  faudrait  que  la  somme  de  leurs  coups  fût  battue 
par  intervalles  égaux  ; c’est  ainsi  que  l'indique  la  condition  de 
régularité-  Ce  résultat  ne  pourrait  être  obtenu  qu’en  faisant 
battre  les  deux  pilons  ensemble , ou  en  disposant  les  cammes 
pour  qu’ils  battissent  alternativement. 

Enfin,  si , considérant  un  nombre  rn  de  pilons  battant  chacun 
qepups,  on  veut  déterminer  la  position  des  cammes  qui  rendra 
lç  travail  régulier,  on  raisonnera  comme  précédemment  et  l’on 
arrivera  à les  disposer  dq  manière  à ce  que  tous  les  pilons  bat- 
tant ensemble  pu  qu'ils  battent  alternativement  par  moitié,  ou 
encore  de  manière  àce  qu’ils  battent  l'un  après  l’autre  pat  inter- 
valles égaux,  de  telle  sorte  que  le  premier  qui  a battu  ne  re- 
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balte  une  seconde  lois  que  quand  tous  les  autres  ont  battu  à 
leur  tour. 

Pour  donner  plus  de  généralité  à ce  que  nous  venons  de 
dire,  nous  avons  fait  abstraction  de  la  position  des  mentonnets  ; 

mais  comme  cette  position  ne  peut  réellement  pas  être  quel- 
conque  sans  inconvénients,  nous  allons  déterminer  celle  qui 
convient  le  mieux,  et  nous  reviendrons  ensuite  à la  disposition 
des  carnmes  pour  mieux  fixer  les  idées. 

La  seule  considération  qui  puisse  déterminer  la  position  des 
mentonnets,  est  qu’ils  doivent  rencontrer  les  carnmes  le  plus 
près  possible  de  la  naissance  de  la  développante,  suivant  la- 
quelle elles  sont  tracées  ; mais  cette  considération  est  impor- 
tante, car,  comme  nous  l’avons  indiqué,  le  travail  absorbé  par 
le  frottement  sur  les  camuies  augmente  à peu  prés  comme  le 
carré  de  la  distance  du  point  où  il  se  produit , à la  naissance  de 
la  développante.  Pour  que  les  mentonnets  soient  rencontrés 
par  la  naissance  de  la  développante  des  carnmes , il  suffit  que  la 
direction  du  mouvement  du  pilon  soit  parallèle  à la  tangente 
au  cercle  développé,  passant  par  la  naissance  de  la  dévelop- 
pante au  moment  où  la  rencontre  de  la  camme  et  du  mentonnet 
a lieu. 

Or,  la  direction  du  mouvement  du  pilon  est  ici  la  verticale; 
il  faudra  donc  que  les  carnmes  rencontrent  le  mentonnet  lors- 
que la  tangente  en  question  sera  verticale , ou  lorsque  le  rayon 
qui  lui  correspond  sera  horizontal.  Donc , enfin , il  faudra  que 
le  mentonnet  des  pilons  se  trouve  sur  la  même  horizontale  que 
le  centr  e de  l’arbre  à carnmes. 

La  même  disposition  ayant  lieu  pour  chaque  pilon , tous  les 
mentonnets  se  trouveront  sur  une  ligne  parallèle  à l’axe  de 
l’arbre.  Maintenant , reprenant  notre  hypothèse  des  m pilons , 
battant  chacun  n coups,  nous  trouverons  qu’en  supposant  qu’on 
voulut  les  faire  battre  tous  ensemble,  les  mn  cammcs  que  porte 
l'arbre  devraient  être  disposées  suivant  n génératrices  équi- 
distantes; que  pour  faire  battre  la  moitié  des  pilons  alternati- 
vement, on  devrait  mettre  1/2  m carnmes  sur  2 n génératrices, 
toujours  parallèles  entre  elles,  et  qu’eufin,  pour  le  troisième 
ça» , on  devrait  diviser  la  circonférence  de  l’arbre  en  mn  par» 
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ties  et  poser  une  camme  sur  chaque  génératrice  correspondant 
à l’une  de  ces  divisions. 

Pour  terminer  ce  que  nous  avions  à dire  sur  la  disposition 
des  cammes , nous  ajouterons  que  l’uniformité  des  leviers  n’est 
pas  la  seule  condition  de  régularité  de  travail,  mais  qu’il  faut 
encore  .chercher  à diminuer  autant  que  possible  l'intervalle  qui 
sépare  deux  coups  successifs  ; et  qu’ainsi  l’on  devra  toujours 
éviter  de  faire  battre  deux  ou  plusieurs  pilons  à la  fois. 

Nombre  de  cammes  correspondant  à chaque  pilon.  Pour  déter- 
miner le  nombre  des  cammes  qui  correspondent  à un  pilon , il 
faut  connaître  1°  la  levée  que  l’on  veut  donner  au  pilon  ; 2°  le 
diamètre  de  l’arbre  ou  du  manchon , qui  doivent  recevoir  les 
cammes  ; car  alors  il  suffira  de  diviser  la  circonférence  suivant 
laquelle  les  cammes  sont  tracées,  |>ar  la  levée , pour  trouver  le 
nombre  cherché.  On  devra  toutefois  augmenter  la  levée  d’une 
quantité  égale  à l’espace  parcouru  par  l’arbre  pendant  le  temps 
que  le  pilon  met  à tomber.  Sans  cela,  il  est  bien  évident  que  le 
pilon  retomberait  sur  la  camme  suivante , quand  celle  qui  le 
soulève  l’aurait  abandonné  ; ce  qui  ne  doit  jamais  avoir  lieu , 
même  quand  on  supposerait  que  la  machine  marche  à vide. 
On  exprimera  cette  quantité  par  le  calcul , en  cherchant  le 
temps  que  le  pilon  met  à tomber  de  la  hauteur  de  sa  levée , par 
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levée  en  mètres  ; et  eu  estimant  l’espace  parcouru  par  les  cammes 


pendant  ce  temps,  ce  [qui  se  fera  en  divisant  l’espace  qu’elles 
parcourent  dans  l’unité  de  temps,  c’est-à-dire  leur  vitesse  par 
la  valeur  de  T trouvée  pour  la  chute  des  pilons , la  division  in- 
diquée ne  sera  que  rarement  exacte  ; et  comme  le  nombre  des 
‘cammes  ne  sauvait  être  fractionnaire,  le  résultat  cherché  ne 


sera  fourni  que  par  les  nombres  entiers  du  quotient. 

- Longueur  des  cammes.  La  longueur  des  cammes  doit  être  la 
"moindre  possible , puisqu’il  se  produit  sur  leur  surface  un  frot- 
tentent  qui  absorbe  un  travail  proportionnel  au  carré  de  leur 
’ longueur.  Or,  on  peut  diminuer  la  longueur  des  cammes  en 
diminuant  la  levée  des  pilons,  ce  qui  a de  grands  avantages  , 
comme  nous  allons  le  voir  bientôt.  On  peut  aussi  obtenir  le 
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même  résultat  sans  changer  la  levée,  en  augmentant  le  rayon 
du  cercle  qui  a fourni  la  développante  dont  on  s’est  servi  pour 
tracer  les  cammes. 

Forme  et  longueur  du  mentonnet.  La  forme  du  mentonnet  peut 
être  quelconque,  puisqu’il  ne  touche  sur  la  camme  que  par  un 
point;  cependant,  eu  égard  à ce  que  le  point , suivant  lequel 
il  est  rencontré  par  les  cammcs , n'est  pas  entièrement  à son  ex- 
trémité , et  qu’il  y a un  moment  pendant  lequel  la  camme  le 
soulève  suivant  la  loi  d’un  arc  de  cercle,  il  est  bon  de  donner  à 
cette  partie  du  mentonnet  une  petite  courbure  que  l’observa- 
tion fait  trouver  facilement,  et  qui  d’ailleurs  finit  par  se  pro- 
duire naturellement  au  bout  d’un  certain  temps  de  marche. 

Quant  à la  longueur  du  mentonnet , on  peut  voir  par  la  for- 
mule qui  exprime  les  frottements  dans  ses  prisons  qu’elle  doit 
être  la  moindre  possible.  Mais  il  y a une  limite  qu’il  est  impos- 
sible de  dépasser,  c’est  celle  de  la  longueur  de  la  cannne  ; car  on 
conçoit  que  le  mentonnet  doit  atteindre  le  point  de  la  naissance 
des  développantes,  et  que  le  montant  du  pilon  ne  peut,  au 
plus , qu’être  tangent  ou  cercle  décrit  par  l’extrémité  des  cam- 
mes. 

Levée  despilons.  Ellcdoit  être  la  moindre  possible,  non  pas  seu- 
lement parce  que  telle  est  la  conséquencedecequenous  avons  dit 
des  cammes  et  des  mentonnets  , mais  encore  parce  qu’il  doit  en 
résulter  une  diminution  du  travail  absorbé  par  les  frottements 
dansles  prisons,  comme  l’indiquel’ expression  de  ce  travail,  dont 
la  valeur  est  proportionnelle  à l’espace  parcouru  par  les  pilons. 
Eu  diminuant  la  hauteur  à laquelle  on  élève  les  pilons , on  ne 
doit  pas  craindre  de  diminuer  leur  effet  de  percussion , si  l’on 
augmente  leur  poids  dans  le  même  rapport. 

Distance  des  prisons  au  mentonnet.  Les  mêmes  raisonnements 
qui  nous  ont  conduits  à diminuer  le  plus  possible  la  longueurdu 
mentonnet , font  voir  que  plus  la  distance  des  prisons  au  men- 
tonnet est  grande,  et  moins  il  y aura  de  frottement  en  ces 
points. 

Tout  ce  qui  précède  , sans  exception  , peut  être  appliqué  aux 
machines  à pilons  en  général , et  c’est  pour  cela  que  nous  avons 
donné  beaucoup  de  développement  aux  questions  ; dans  ce  qui 
suit,  nous  allons  étudier  les  bocardsen  particulier. 
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Il  y a deux  sortes  de  bocards , les  bocards  à eau  et  les  boc&rds 
à tec. 

Les  figures  1 et  2,  que  nous  avons  données  au  commencement 
de  cet  article,  représentent  un  bocard  à eait.  Dans  ce  bocard,  efg, 
fig.  2 , représente  la  partie  extérieure  de  Y auge  dans  laquelle 
battent  les  pilons.  C’est  sur  le  plan  incliné  ef  que  l’on  dépose  le 
minerai  à bocarder  , et  c’est  par  l’orifice/ que  l’eau  arrive  dans 
l’auge.  Par  son  mouvement,  aussi  bien  que  par  l’ébranlement 
que  produit  le  battement  des  pilons  , le  minerai  descend  au  fur 
et  à mesure  qu’il  est  écrasé,  et  passe,  lorsqu’il  est  suffisamment 
broyé,  à travers  la  grille  qui  se  trouve  de  l’antre  côté  des  pilons. 
En  sortant  de  l’auge  du  bocard , l’eau  et  le  mineiai  qu’elle  en- 
traîne vont  se  rendre  dans  une  machine  appelée  Patouillet  (voy . 
ce  mot) , d’où  ils  s’écoulent  ensuite  dans  une  série  de  réservoirs 
qu’on  désigne  sons  le  nom  de  labyrinthe , et  où,  se  mouvant  avec 
une  très  faible  vitesse,  le  minerai  finit  par  se  déposer.  La  ques- 
tion des  labyrinthes  est  trop  étrangère  aux  bocards  pour  que 
nous  croyions  devoir  nous  en  occuper  ici. 

Les  bocards  à sec  ne  diffèrent  pour  ainsi  dire  point  des  bo- 
cards à eau,  aussi  n’avons-nous  pas  jugé  à propos  de  les  décrire 
en  particulier.  louant  à la  différence  qui  existe  dans  la  marche 
de  ces  machines,  elle  consiste  uniquement  en  ce  que  l’ordre  dans 
lequel  battent  les  pilons  des  bocards  à eau  est  quelconque, 
tandis  que  dans  les  bocards  à sec  cet  ordre  doit  être  tel  que  le 
minerai  subisse  plusieurs  préparations.  Yoici  quelques  explici- 
tions à ce  sujet. 

Dans  un  bocard  à sec , pour  n’ètre  pas  obligé  de  suspendre  le 
travail  et  retirer  de  dedans  l’auge  le  minerai  pulvérisé,  on  incline 
le  fond  de  celle-ci  de  manière  à ce  que  les  secousses  fassent 
écouler  la  matière.  La  pente  que  l’on  donne  à l’auge  est  ordi- 
nairement dirigée  dans  le  sens  des  pilons  de  telle  sorte  que  le 
minerai  déposé  sous  le  pilon  qui  occupe  la  partie  la  {dus  élevée  , 
et  que  l’on  appelle  dégrossisseur,  glisse  sous  tous  les  autre!  pilons 
et  reçoit  leur  effet.  Le  nombre  des  pilons  influe  ici  sur  le  degré 
d’écrasement  que  l'on  veut  obtenir;  la  pente  de  l’auge  faisant 
séjourner  le  minerai  plus  ou  moins  long-temps  sous  les  pilons  , 
est  aussi  un  moyen  de  régler  la  limite  d'écrasement. 

Nous  avons  vu , dans  la  partie  théorique  de  cet  article  , que 
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les  frottements  des  pilons  contre  les  prisons , et  de  la  comme 
contre  le  mentonnet , étaient  des  causes  d’une  grande  perte  de 
travail.  Il  est  donc  important  de  faire  connaître  les  différents 
moyens  qu'on  a employés  arec  avantage  pour  diminuer  cet 
pertes. 

On  a diminué  le  frottement  des  pilons  contre  les  prisons , en 
disposant  dans  celle-ci  des  galets  en  fer*  tournant  sur  un  axe  et 
contre  lequels  le  pilon  venait  exercer  la  pression  qui  avant  pro- 
duisait un  frottement  de  glissement  transformé  dès  lors  èn  frot- 
tement de  roulement  beaucoup  moinsconstdérable.  On  a détruit 
ce  frottement  en  supprimant  le  mentonnet  et  saisissant  le  pilon 
par  un  des  points  de  la  verticale  passant  par  son  centre  de  gra- 
vité. Dans  cefcas,  le  pilon  était  traversé  d'une  longue  mortaise 
dans  laquelle  la  cantine  s’introduisait  pour  le  soulever.  Ce 
moyen  ingénieux  et  efficace  n’est  pourtant  ]>as  employé;  cela 
tient  à ce  que  la  mortaise  qu'on  pratique  dans  le  pilon  l’affaiblit 
beaucoup.  Nous  pensons  que  les  constructeurs  ingénieux  pour- 
ront obvier  à cet  inconvénient  et  tirer  parti  de  cette  disposition 
qui,  nous  le  répétons,  offre  de  grands  avantages. 

Pour  diminuer  le  flottement  des  eninmes  contre  les  men' 
tonnets,  on  a disposé  sous  reux-ci  un  galet  qui  reçoit  l’action  de 
la  camme  et  qui  roule  à mesure  qu’elle  glisse  sous  lui. 

Nous  avons  vu  aussi  que  le  choc  était  une  cause  de  perte  de 
travail  qu’il  serait  bon  d’éviter  ; quelques  tentative*  ont  été  fai- 
tes, mats  outre  qu’elles  n’ont  pas  produit  de  très  bons  effets* 
elles  nous  entraîneraient  dans  de  nouvelles  considérations  trop 
étendues  pour  que  nous  les  exposions  ici  t nous  dirons  seule- 
ment que  le  moyen  consistait  dans  la  forme  des  cammes  ; qiii 
était  telle,  que  le  mentonnet  rencontré  par  elles  avec  une  vitesse 
très  petite,  s’élevait  ensuite  avec  line  vitesse  croissante. 

La  construction  des  bocards  mériterait  une  élude  approfondie* 
mais  la  longueur  de  cet  article  ne  nous  permet  pas  de  sortir  des 
généralités.  Nous  dirons  donc  que  ces  machines  dont  le  travail 
se  produit  par  de  violentes  percussions,  doivent  être  fondées 
avec  la  plus  grande  solidité  , que  les  fondations  en  maçonnerie 
ne  leur  conviennent  point , et  que  celles  en  bois  doivent  être 
préférées;  que  plus  les  fondations  auront  de  prolondeur,  et  plus 
la  machine  sçra  solidement  établie  , car  la  masse  qu  elle  doit 
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mettre  en  mouvement  pour  s’ébranler  est  d’autant  plus  considé- 
rable. 

L’arbre  qui  porte  les  cammes  doit  toujours  être  en  bois,  parce 
que  cette  matière  étant  plus  élastique  que  celles  que  l’on  pour- 
rait lui  substituer  , amortit  les  chocs  et  préserve  les  pièces  qui 
transmettent  le  mouvement,  ou  le  moteur  lui-même,  d'une  dé- 
térioration prompte  dans  tout  autre  cas. 

Les  cammes  ne  doivent  pas  être  fixées  dans  l’arbre  même  ; il 
est  indispensable  de  les  assembler  dans  un  manchon  en  fonte. 
Cette  disposition  a plusieurs  avantages  : d’abord , une  supério- 
rité de  solidité  bien  manifeste;  ensuite,  on  peut,  par  ce  moyen, 
donner  au  cercle  sur  lequel  sont  fixées  les  cammes  un  très 
grand  rayon , sans  augmenter  les  dimensions  de  l’arbre  au-delà 
de  ce  qu’elles  doivent  être  pour  la  résistance  qu’il  a à vaincre. 
Les  manchons  en  fonte  qui  reçoivent  les  cammes  sont  souvent 
d’une  seule  pièce  pour  un  bocard  , et  forment  un  fort  cylindre 
dans  lequel  sont  pratiquées  les  mortaises  qui  doivent  recevoir 
les  cammes.  Cette  disposition  nous  paraît  peu  commode  et  sur- 
tout fort  chère  ; il  nous  semble  préférable  de  faire  autant  de  ba- 
gues séparées  que  de  pilons,  car,  par  ce  moyen  , si  l’on  veut 
changer  l’ordre  dans  lequel  les  pilons  battent,  oh  le  peut  en  dé- 
calant simplement  l’une  ou  l’autre  de  ces  bagues,  et  la  mettant 
dans  la  position  qui  convient. 

Les  cammes  doivent  toujours  être  en  fer  ou  en  fonte.  Dans  ce 
dernier  cas^,  on  ne  doit  pas  les  couler  avec  le  manchon  ou  la 
bague , car  si  l'une  d’elles  vient  à casser,  la  pièce  entière  est 
mise  hors  d’usage.  Les  raenlonnets  sont  généralement  en  bois. 
Leur  élasticité  est  indispensable  à la  bonne  marche  de  la  ma- 
chine. 

Les  pilons  sont  composés  d’une  partie  en  bois  écarri  qu’on 
appelle  le  montant , et  d’une  partie  en  fer  ou  en  fonte,  qu’on  ap- 
pelle snbot. 

Après  les  pièces  que  nous  venons  d’étudier,  la  partie  des 
bocards  qui  présente  le  plus  d’intérêt  est  l’auge  dans  laquelle 
battent  les  pilons. 

Le  sol  de  l’auge  d’un  bocard  doit  présenter  une  résistance 
capable  de  supporter  les  coups  des  pilons  sans  se  détériorer.  La 
meilleure  matière  est  évidemment  la  fonte , que  l’on  dispose 


* 


Digitized  by  Google 


r 


MACHINES.  377 

en  forte  plaque  ; mais  quand  la  dureté  dès  minerais  n’est  pas 
très  grande,  on  emploie  un  bloc  de  pierre  dure,  de  quartz,  par 
exemple;  quelquefois  même  on  se  contente  de  remplir  une  forte 
caisse  en  bois  de  cailloux  roulés.  Ce  dernier  moyen  doit  donner 
de  fort  mauvais  résultats;  nous  le  citerons  ici  comme  ayant  été 
employé,  mais  non  pas  comme  devant  l’étre. 

Nous  ne  terminerons  pas  cet  article  sans  dire  quelques  mots 
des  bocartls  vaporisateurs.  Ces  machines  sont  destinées  à pul- 
vériser les  matières  au  point  de  les  rendre  impalpables.  Leur 
construction  n’a  rien  de  particulier,  elles  sont  essentiellement 
composées  de  pilons  battant  dans  des  mortiers  ; mais  ce  qui 
donne  à leurs  produits  le  caractère  surprenant  que  l’on  re- 
marque dans  les  poudres  anglaises , c’est  que  la  matière  à pul- 
vériser reste  sous  le  pilon  jusqu’à  ce  que  sa  ténuité  soit  telle 
qu’un  courant  d’air  qui  traverse  le  mortier  les  entraîne  dans 
des  cbambres  ou  capacités  où  elles  se  déposent  à différentes 
hauteurs  par  degrés  de  finesse. 

Ce  procédé  de  pulvérisation  long-temps  inconnu  en  France 
fut  importé  d’Angleterre  quelque  temps  après  que  Montgolfier 
en  eut  deviné  le  principe. 

On  trouvera  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d'encouragement 
du  mois  de  juin  1820  une  description  détaillée  du  bocard  va- 
porisateur de  M.  Auger,  qui  est  une  des  plus  belles  machines 
de  ce  genre.  T.  Guihal. 

MACHINES  SOUFFLANTES.  ( Mécanique .)  Ces  machines 
ont  pour  but  d’imprimer  un  mouvement  à l’air,  soit  pour  ac- 
tiver la  combustion  d’un  foyer,  soit  pour  opérer  une  combinai- 
son ou  une  décomposition  par  la  présence  de  l’oxigène,  soit 
pour  opérer  physiquement  une  compression  ou  une  dilatation, 
soit  enfin  pour  opérer  un  renouvellement  d’air  ou  une  venti- 
lation. ("Voyez  Ventilation.  ) Elles  produisent  donc  des  effets 
chimiques;  savoir,  la  combinaison  des  corps  à de  hautes  tempé- 
ratures ; des  effets  physiques , savoir  la  compression  ou  la 
dilatation  ; enfin  des  effets  mécaniques,  le  mouvement  de  l’air. 
C’est  sous  ce  dernier  point  de  vue  surtout  que  nous  examine- 
rons la  question  , parce  qu’elle  se  renferme  mieux  ainsi  dans 
les  conditions  du  Dictionnaire.  Nous  considérerons  donc  spé- 
cialement l’air  comme  parfaitement  homogène  et  élémentaire. 
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quoique  pourtant  ce  soit  un  composé,  sans  combinaison,  de 
plusieurs  corps  hétérogènes , et  principalement  de  deux  gaz  de 
propriétés  opposées,  l’o.tigène,  principe  de  la  vie,  et  l’azote, 
gaz  irrespirable,  comme  l'indique  son  nom. 

En  mécanique,  l’air  et  l’eau  ont  les  mêmes  propriétés  , en 
sorte  que  les  principes  posés  en  hydrodynamique  sont  appli- 
cables à l’aérodynamique  ; il  y a cependant  quelques  diffé- 
rences : ainsi  l’air  est  tiès  élastique,  l’eau  l’est  beaucoup  moins, 
quoiqu’elle  transmette  bien  le  son  ; l’air  est  très  compressible, 
et  cela  proportionnellement  aux  poids  opérant  la  compression  , 
et  l’eau  ne  se  comprime  que  de  0,000048  pour  chaque  atmo- 
sphère, d’après  les  expériences  de  Perkins. 

A part  ces  différences,  le  mouvement  des  fluides  aériformes 
est  basé  sur  les  mêmes  lois  que  le  mouvement  des  liquides  : 
ainsi  il  n’y  a mouvement  dans  l’air  que  par  suite  d’une  hauteur 
ou  charge  génératrice  (ou  d’une  augmentation  de  température, 
c’est  là  ce  qui  produit  les  vents  ).  Le  milieu  qui  nous  environne 
étant  composé  d’air,  la  hauteur  génératrice  produisant  le  mou- 
vement ne  peut  exister  que  par  suite  d une  pression  artificielle, 
et  cette  pression  elle-mcme  ne  peut  exister  que  par  une  oppo- 
sition au  mouvement  due  à une  résistance.  Ainsi,  que  l’on  fasse 
mouvoir  un  piston  dans  un  cylindre  ouvert  aux  deux  extrémi- 
tés, il  y aura  mouvement  d’air  sans  pression  autre  que  celle  de 
l’atmosphère  qui  agit  sur  les  parois  du  cylindre  extérieurement 
et  intérieurement  ; si  au  contraire  on  obstrue  une  extrémité 
du  cylindre,  le  fond,  par  exemple’,  et  que  l’on  fasse  descendre 
le  piston  de  haut  en  bas,  il  y aura  pression  , parce  que  là  il  y 
aura  résistance;  de  plus,  cette  pression  existera  contre  tous  les 
points  du  cylindre  et  sera  égale  partout,  parce  que  la  compression 
de  l’air  et  de  l’eau  se  transmet  également  dans  tous  les  sens. 
Pour  mesurer  cette  pression  de  la  manière  la  plus  simple,  on 
la  considère  comme  engendrée  par  le  poids  de  l’air  renfermé 
dans  le  milieu,  ce  qui  a lieu  bien  évidemment  ; si  donc  on  con- 
naissait le  poids  de  l’unité  de  volume  de  l’air  contenu  et  com- 
primé dans  un  cylindre  fermé  par  le  fond,  on  pourrait  dired’une 
manière  certaine  que  la  pression  opérée  contre  les  parois  est 
égale  au  volume  de  l’air  multiplié  par  sa  densité.  Le  volume 
de  l’air  est  facile  à trouver,  c’est  la  snrface  de  la  base  multi- 
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pilée  par  la  hauteur  du  fond  au-dessous  du  piston  ; quant  à la 

densité  , on  sait  qu'elle  est  proportionnelle  à la  compression, 
ou  en  raison  inverse  du  volume  occupé  par  l’air.  Il  est  donc 
toujours  facile  de  calculer  la  pression  de  l'air  statiquement, 
c’est-à  dire  dans  l’état  de  repos.  Considérons  maintenant  l’ait- 
en  mouvement  ; pour  cela,  supposons  que  dans  le  fond  de  la 
caisse  ou  du  cylindre,  on  fasse  une  ouverture  de  manière  à 
donner  écoulement  à l’air  : il  y a une  certaine  pression,  il  v 
aura  donc  une  certaine,  vitesse.  La  formule  générale  de  la  vi- 
tesse pour  les  gaz  est  D = ^igU.  Dans  celte  formule,  qui , 
comme  on  le  voit , est  la  meme  que  pour  l’écoulement  des  li- 
quides , H est  une  certaine  hauteur  d’air.  Pour  apprécier  cette 
hauteur  génératrice  de  la  vitesse,  on  se  sert  de  certains  instru- 
ments nommés  Manomètres  (voyez  ce  mot).  Ils  sont  essentiel- 
lement composés  d'un  tube  transparent  contenant  ou  de  l’eau 
ou  du  mercure,  et  plus  généralement  ce  dernier  corps;  ils 
s’adaptent  à un  endroit  quelconque  du  cylindre  ou  de  la  caisse; 
la  pression  agit  dans  le  tube  comme  dans  le  cylindre,  et  fait 
monter  le  liquide  à une  certaine  hauteur  h qui  mesure  la 
pression  ; il  s'agit  alors  de  réduire  cette  hauteur  en  hauteur 
d’air  pour  remplacer  dans  la  formule  11  par  sa  valeur  réelle. 
Pour  cela  appelons  D la  densité  du  liquide  contenu  dans  le 
manomètre,  et  d la  densité  de  l’air  sortant  de  la  machine  par 
l’orifice  d’écoulement , on  aura  alors  : H : h : : D : d.  D’après 
la  loi  de  Mariotte,  exprimant  que  les  hauteurs  sont  eu  raisou 

inverse  des  densités  , on  pourra  tirer  alors  II  = //  5.  d’où 


D = 


Dans  cétte  équation  rien  n’est  inconnu  : on  peut 


donc  toujours  calculer  la  vitesse  d’écoulement  de  l’air  sortant 
d’un  milieu,  en  connaissant  sa  pression.  Après  la  connaissance 
de  la  vitesse,  il  importe  de  connaître  la  dépense.  Il  suffit  d’a- 
voir quelques  notions  de  mécanique  pour  savoir  qu’elle  est 
égale  à la  vitesse  multipliée  par  b section  de  l’orifice  d'écou- 
lement ; mais  cela  n’est,  à vrai  dire,  que  la  vitesse  théorique  : 
dans  la  pratique,  la  question  se  complique  par  le»  effets  dte 
frottement  et  de  contraction;  il  faut  donc  toujours  multiplier 
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l'équation  précédente  par  un  coefficient  m variable  dans  chaque 
cas , de  sorte  que  l’équation  de  vitesse  devient  Y = m 

d 

et  l’équation  de  dépense  Q <=  s m — en  appelant  Q la 


dépense  et  s la  section  de  l'orifice  d’écoulement.  M.  d’Aubuis- 
son  de  Voisins  a publié  au  sujet  du  coefficient  pratique  m les 
détails  d’un  grand  nombre  d’expériences  dans  les  Annales  des 
Mines,  tome  XIII.  1826.  En  voici  les  Résultats  : 
m = 0,65  pour  les  orifices  percés  en  mince  paroi. 
m = 0,925  pour  les  ajutages  cylindriques. 
m — 0,928  pour  les  ajutages  coniques. 
m = 0,94  pour  les  ajutages  légèrement  coniques  et  assez 
courts. 

Généralement , pour  calculer  la  dépense  de  vent  d’une  ma- 
chine soufflante,  on  se  sert  du  coefficient  0,93,  parce  que  les 
buses  sont  coniques.  On  n’a  pas  parlé  jusqu’à  présent  de  la 
correction  due  à la  température,  parce  que  cela  est  de  très  peu 
d'importance.  En  effet,  les  pressions  manométriques  étant  très 
faibles  généralement , la  densité  de  l’air  varie  très  peu  sous 
ces  faibles  pressions  et  dans  les  limites  de  la  température  de 
notre  atmosphère,  c’est-à-dire  de  — 10°  à + 20°.  J’ai  fait 
aussi  abstraction  des  frottements , parce  que  généralement  les 
Conduites  de  vent  dans  les  machines  soufflantes  se  font  dans 
des  tuyaux  assez  courts  ; on  est  habitué  d’ailleurs , dans  la 
pratique,  à placer  toujours  le  manomètre  non  au  cylindre, 
mais  à l’extrémité  de  la  conduite  , et  non  loin  de  la  buse,  pour 
ne  pas  se  faire  illusion  sur  la  pression,  et  de  cette  manière  on 
peut  calculer  exactement  la  dépense  de  vent. 

Cela  posé,  le  calcul  de  l’effet  utile  d’une  machine  soufflante 
quelconque  est  facile  à faire.  En  effet,  on  sait  que  la  quantité 
d’action  d’une  machine  quelconque  est  exprimée  par  un  certain 
poids  élevé  à une  certaine  hauteur  en  un  certain  temps.  Ici  le 
poids  soulevé  est  de  l’air,  la  hauteur  est  le  chemin  parcouru 
par  le  piston  dans  l’unité  de  temps  choisi  ; ordinairement  c’est 
la  seconde.  Pour  avoir  le  poids,  il  suffit  de  connaître  la  hauteur 
manométrique  : en  effet,  dans  le  mouvement  du  piston,  l’air 
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soulève  un  certain  volume  de  mercure  ; il  est  évident  que  si  la 

surface  de  mercure  augmentait,  la  hauteur  ne  changerait  pas, 
puisque,  comme  nous  l’avons  dit,  la  pression  se  transmet  égale- 
ment partout.  On  peut  donc  supposer  sans  erreur  que  la  base 
de  mercure  soulevé  est  égale  à la  surface  du  piston  ; or,  l’action 
est  égale.  La  réaction,  qui  fait  soulever  le  mercure  d’une 
certaine  hauteur,  est  donc  égale  au  poids  d'un  volume  de 
mercure  étendu  sur  le  piston,  et  égal  à la  surface  de  ce  piston 
multiplié  parla  hauteur  manométrique  ; c’est  donc  là  réelle- 
ment l’elTort , puisque  le  mercure  ne  peut  être  soulevé  dans 
la  colonne  manométrique  que  par  une  force  égale  au  poids 
dumercure  que  pourrait  soulever  l’air  comprimé  par  le  piston. 
Pour  avoir  l'espace  parcouru,  il  suffit  d’avoir  le  nombre  de  coups 
de  piston  et  de  multiplier  par  la  course  du  piston  ou  la  hau- 
teur du  cylindre  ou  de  la  caisse.  Avec  ces  données,  il  est  facile 
de  calculer  complètement  pour  une  machine  souillante,  savoir  : 
1"  la  vitesse  d’écoulement  de  l’air;  2°  la  dépense;  3°  Tendit 
pratique  qu’elle  exige,  ou  plutôt  la  force  qu’elle  dépense.  Il  est 
d’ailleurs  évident  que  cette  force  sera  d’autant  plus  grande  que 
la  machine  sera  plus  mauvaise  dans  sa  théorie  et  dans  sa  con- 
stiuction  : et  pour  apprécier  celte  construction,  il  faut  voir 
combien  la  machine  rend  d’effet  utile  ; pour  cela , observons 
que  le  moteur  est  une  roue  hydraulique,  ou  une  machine  à 
vapeur,  ou  un  moteur  animal  ; la  science  donne  des  moyens  de 
déterminer  dans  chaque  cas  l’effort  que  dépense  ce  moteur  et 
son  coefficient  de  rendement , en  un  mot  son  effort  pratique  : 
il  suffit  alors  de  consulter  la  hauteur  d’un  manomètre  placé  k 
proximité  de  la  buse , et  on  sait  exactement  l’effet  utile  de  la 
machine  soufllantc  d’après  la  théorie  précédente  ; comparant 
ensuite  cet  effet  utile  à l’effort  dépensé  par  le  moteur,  on  con- 
naît le  coefficient  de  rendement  de  la  machine  et  son  degré  de 
bonne  exécution. 

Telles  sont  les  lois  que  fournit  la  théorie  du  mouvement 
de  l’air  : à l’aide  de  ces  considérations , on  peut  calculer  une 
machine  soufflante  ù priori  et  à posteriori,  c’est-à-dire  une 
machine  établie  ou  à établir.  Maintenant  résumons  tout  en 
formule,  c’est-à-dire  dans  la  langue  des  algébristes. 
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Sait  h la  hauteur  manométrique. 

b la  hauteur  barométrique. 

H la  hauteur  d’air  génératrice  du  mouvement. 

O la  densité  du  mercure  par  rapport  à l’air. 

d la  densité  de  l’air  comprimé. 

s la  section  de  l'orifice  d’écoulement. 

v la  vitesse  (le  sortie  de  l’air. 

Q le  volume  d’air  fourni  par  seconde. 

H : A ::  d : D \ , . , ,r  ■ 

. , , , . . J loi  de  Manolte. 

1 : d ::  b : b+h  J 

DA  b+h 

D’où  H =' — r et  d — — : — 


D’où  11  = 


d 

im 


Or  v ■ 


b+h 
9,8C9. 


‘biSh 

b+  A 


On  sait  que  g 

Su  — S ^'igh 


M) 

b+h 


Su  égale  le  volume  d’air  écoulé  par  l'orifice  ; 

Q : Su  :i  b+h  : b.  Les  volumes  sont  en  raison  inverse  des 
pressions. 

Q J^s^/iTiT 

b b+h 


S y Igh  D(é+/t) 


Pour  ramener  cette  équation  à sa  plus  simple  expression,  ou 
introduit  les  valeurs  £ = 9,81,  D = 10453  , b — 0,76,  et  on 
multiplie  par  le  coefficient  de  d’Aubuisson  0,94.  On  a donc  : 

Q = 489’S  ^ h (0,76+A) 

Et  remplaçant  S par  sa  valeur  ? irD !. 

H 

Q = 384  Ds  ^ h tO,76+/i)  (1).  ; 
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Ou  comprend  que , d’après  cette  formule , si  l’on  se  donnait 
le  volume  d’air  fourni  par  seconde  et  la  pression  manométri- 
que,  on  pourrait  déterminer  le  diamètre  du  cylindre;  mais 
cette  équation  s’applique  au  cas  où  l’on  supposerait  que  l'on 
donne  un  coup  de  piston  par  seconde.  Or,  cette  condition  est 
peu  convenable  dans  l’industrie. 

On  établit  donc  une  relation  entre  les  deux  diamètres , D le 
diamètre  primitif,  et  iy  le  diamètre  cherché,  en  y faisant  en- 
trer le  nombre  de  coups  du  piston  et  sa  course.  Cette  relatiou 
est  j . 

ÿ «D1  =»  1 «D'1  en  (2;. 

4 4 

f 

On  obtient  D par  l’équation  (1)  et  B'  par  l’équation  (2);  D est 
le  diamètre  théorique,  pour  ainsi  dire;  1)'  est  le  diamètre  pra- 
tique. Dans  cette  dernière  équation  il  y a trois  inconnues, 
D',  c,  n.  La  pratique  fournit  certaines  données  pour  déterminer 
ces  variables. 

Ainsi  généralement  on  se  donne  la  course  égale  au  diamètre 
ou  un  peu  plus  grande,  et  la  vitesse  ou  le  produit  de  c par  n 
égale,  généralement,  de  1 mètre  à tm, 25  par  seconde.  En  sorte 
que  les  équations  des  machines  souillantes  sont  .* 

Q ==  384  D’  (.0,76+4) 

i . ; * ♦ 

| ir  D*  «=*  £ n B'*  en  ou  D*  = D7*  en. 
en  = lm  ou  = lœ,25.  — 

Et  l’équation  de  mouvement  est  le  produit  de  la  hauteur 
mauoniétrique  par  la  section  du  piston  multipliée  par  la  den- 
sité du  mercure  à la  température  ordinaire , le  tout  multiplié 
par  la  vitesse  du  piston. 

Passons  maintenant  à la  partie  descriptive  et  technologique  des 
machines  souillantes,  et  examinons  successivement  les  diverses 
révolution?  que  l’industrie  a fait  subir  aux  soufflets  propre- 
ment dits  pour  arriver  à la  construction  de  ces  belles  souffle- 
ries à cylindre  et  à double  effet  que  l’on  emploie  maintenant.  • 
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Les  divers  moyens  employés  pour  injecter  de  l’air  dans  un 
milieu  sont  généralement  de  faire  mouvoir,  à l’aide  d’un  mo- 
teur quelconque,  tantôt  un  plateau  trapézien,  tantôt  un  piston 
carré,  tantôt  des  ailes  circulaires,  tantôt  un  piston  circulaire 
imprimant  une  compression , et  par  suite  un  certain  mouve- 
ment à l’air. 

La  première  machine  soufflante  a été  évidemment  le  résultat 
de  la  compression  et  de  la  dilatation  des  poumons  de  l’homme. 
Daus  beaucoup  de  parties'de  la  France,  maintenant  encore  on 
excite  la  chaleur  des  forges  à l’aide  d’un  tuyau  en  fer  dans 
lequel  les  hommes  injectent  l’air  de  leurs  poumons.  Plus  tard 
sont  venus  les  soufflets  à main,  composés  de  deux  trapèzes  en 
bois,  unis  sur  les  côtés  par  du  cuir  se  repliant  sur  lui-mème  et 
aspirant  l’air  extérieur  par  une  soupape  qui  se  referme  par  la 
compression  intérieure.  Bientôt  on  a voulu  obvier  à l’inconvé- 
nient de  l’inégalité  du  vent  en  ajoutant  une  autre  paroi  en 
trapèze  qui  s’abaisse  quand  la  première  s’élève  et  réciproque- 
ment ; enfin,  dans  ces  derniers  temps,  on  a imaginé  d’éviter  le 
mouvement  de  va-et-vient  des  deux  mains  en  le  remplaçant 
par  un  mouvement  rotatif  d’une  seule  main  : ce  dernier  mode, 
complètement  fondé  sur  le  système  du  ventilateur,  a l’avan- 
tage d’arriver  d’une  manière  bien  plus  sûre  à la  continuité  et  à 
la  régularité  du  vent.  Mais  l’application  des  machines  soufflan- 
tes à l’excitation  de  la  combustion  de  nos  foyers  est  très  res- 
treinte et  présente  peu  d’intérêt. 

L’industrie  s’est  emparée  bientôt  de  ces  machines  qui  rem- 
plaçaient avec  avantage  le  renouvellement  et  le  mouvement  de 
l’air  que  l’on  opérait  par  le  tirage  à l’air  chaud , moyen  sou- 
vent dispendieux  , quelquefois  incomplet,  à cause  du  peu  de 
densité  de  l’air  atmosphérique. 

Les  machines  soufflantes  ont  sur  le  tirage  à l'air  chaud  l’a- 
vantage de  donner  à l’air  le  degré  de  pression,  de  vitesse  et  de 
densité  convenables.  Les  plus  simples  sont  les  soufflets  de 
maréclial  : ils  sont  encore  mus  par  la  main  et  sont  construits 
exactement  comme  les  soufflets  de  nos  foyers , à double  paroi  ; 
la  partie  supérieure  est  chargée  d’un  certain  poids,  afin  qu’elle 
/e  tombe  plus  facilement  et  donne  plus  de  régularité  auvent. 
Ils  se  placent  horizontalement  : la  partie  inférieure,  qui  prend 
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l’air  de  l’atmosphère,  est  seule  mobile  à l’aide  d’un  levier 
muni  d’une  tige  qu’un  ouvrier  fait  mouvoir  soit  au  pied,  soit 
à la  main.  Les  soufflets  d'orgue  sont  exactement  de  la  même 
construction  , seulement  les  dimensions  en  sont  plus  grandes. 

Les  soufflets  en  cuir  ont  été  remplacés  dans  un  petit  nombre 
d’endroits  et  sans  avantage  par  des  caisses  trapéziennes  en  bois 
munies  intérieurement  de  ressorts  destinés  à opérer  une  com- 
pression sur  les  côtés  et  à éviter  les  pertes  de  vent. 

On  voit  que  jusqu’à  présent  nouâ  n’avons  parlé  que  d’une 
seule  forme  de  soufflets  entièrement  semblables  à ceux  qu» 
nous  avons  dans  nos  appartements  ; c’est  qü’en  effet  ce  sont  les 
seuls  qui  aient  été  long-temps  usités  : on  en  a même  appliqué 
l’usage  aux  forges , et  maintenant  encore  on  en  voit  dans  les 
anciennes  usines.  Seulement  on  a remplacé  le  cuir  par  des  pla- 
teaux en  bois  munis  de  ressorts  J comme  nous  le  disions  tout  à 
l’heure , et  au  lieu  d’un  soufflet  on  en  a mis  deux  pour  régu- 
lariser le  vent.  « , 

Le  gtte, ( partie  immobile  du  soufflet),  est  muni  d un  clapet 
en  bois  garni  de  cuir  ou  de  laine  : ce  clapet  doit  être  léger, 
pour  qu’il  puisse  s’ouvrir  facilement;  sa  surface  doit  être  con- 
sidérable du  côté  du  soufflet,  et  très  petite  extérieurement  pour 
que  la  pression  intérieure  agisse  plus  fortement  sur  lui.  Les  ■ 
moteurs  de  ces  machines  sont  généralement  des  roues  hydrau- 
liques dont  l’arbre  de  couche  est  muni  de  canunes  qui  viennent 
rabattre  le  plateau  mobile  quand  il  arrive  en  haut  de  sa  . ' 
course.  Pour  le  remonter,  on  -emploie  le  sysième  suivant  : un 
double  levier  disposé  entre  les  deux  soufflets  comme  un  fléau 
de  balance  est  attaché  à une  extrémité  à l’un  des  soufflets,  et 
suspencl  l’autre  soufflet  à l’autre  extrémité;  au  milieu  est  le 
point  d’appui  : quand  la  cammc  de  l’arbre  de  la  roue  appuie 
sur  l’un  des  soufflets,  le  fléau  s’abaisse  de  ce  côté,  et  en  se  sou- 
levant de  l’autre  il  relève  le  plateau  de  l’autre  soufflet,  et  ainsi  ! 
de  suite.  Il  en  résulte  que  la  même  direction  de  force  sert  à 
opérer  deux  effets  opposés  en  direction  et  en  fonction,  l’une 
servant  à l’aspiration  , l’autre  à la  compression  et  à l’expiration. 

On  comprend  qu’ici  pour  avoir  un  mouvement  bien  régulier 
il  faut  que  la  cammc  ait  la  forme  d’une  développante  de  cercle. 

Ce  fléau , destiné  à reproduire  un  double  effet , présente  le 
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grave  inconvénient  d’imprimer  au  volant  ( partie  mobile  ) 
une  direction  oblique  qui  dérange  la  machine  et  donne  une 
grande  perte  de  force.  Ob  a obvié  à cet  inconvénient  en  termi- 
nant les  deux  extrémités  du  fléau  par  un  arc  de  cercle  sur 
lequel  s’appuie  une  chaîne  à la  Vaucanson  suspendant  l’un  et 
l’autre  volant;  ensuite,  pour  diminuer  l’obliquité  du  fléau,  au 
lieu  de  le  suspendre  en  un  point  fixe  , on  lui  donne  un 
mouvement  dans  le  sens  vertical  à l’aide  d’un  levier  à contre- 
poids. Noas  en  verrons  un  exemple  dans  la  figure  81 . Au  reste, 
ce  ne  sont  pas  là  les  seuls  inconvénients  des  soufflets  dont  nous 
parlons  : ils  occupent  beaucoup  de  place  dans  l'usine,  ils  ont 
beaucoup  de  frottement,  ils  exigent  un  entretien  dispendieux, 
et  ont  beaucoup  d'espaces  nuisibles. 

A ces  souffleries  informes  ont  succédé  les  machines  soufflantes 
à piston,  et  alors  les  améliorations  sont  venues  peu  à peu,  et 
mont  plus  porté  sur  le  système  de  l’emploi  du  piston,  mais 
bien  sur  la  manière  de  l'employer.  Les  plus  anciennes  ont 
quelque  analogie  avec  les  soufflets  en  bois.  Nous  donuons  ici  le 
dessin  d’une  machine  soufflante  employée  avec  avantage  dans 
les  Ardennes , et  dont  la  construction  , toute  primitive  qu’elle 
paraisse  , ne  manque  pas  d’un  certain  perfectionnement. 

A, A sont  deux  caisses  rectangulaires  en  bois  munies  supérieu- 
rement de  deux  clapets  s’ouvrant  de  dehors  en  dedans.  Dans 
ces  deux  caisses  se  meuvent,  en  s’abaissant  et  s’élevant  alterna- 
tivement , deux  pistons  B en  bois  armés  de  fer  comme  les 
caisses  : ils  sont  mus  à l’aide  d’une  roue  hydraulique  portant 
des  cainmes  disposées  de  manière  à laisser  très  peu  d’arrêt  entre 
l’abaissement  de  l’un  et  le  soulèvement  de  l’autre  ; ce?  cames 
sont  en  foute,  et  affectent  la  forme  d’uue  développante  de  cercle 
pour  donner  plus  de  régularité  au  mouvement  ; aussitôt  que 
l’une  quitte  X après  lui  avoir  imprimé  sa  course,  l’autre  s’em- 
pare de  Y pour  le  remonter.  C’est  le  fléau  eu  bois  dont  nous 
parlions  tout  à l’heure  , qui  sert  à contre  - balancer  les  deux 
mouvements  et  à aider  à leur  fonctionnement.  11  est  suspendu 
à l’aide  de  brides  en  fer  E à un  levier  en  bois  D qui  lui  permet 
de  suivre  un  peu  le  mouvement  des  deux  pistons  et  empêche 
leurs  tiges  de  s’écarter  de  la  verticale  ; ces  tiges  sont  encore 
dirigées  par  des  pièces  de  bois  entaillées  EF.  En  H sont  deux 
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Fig.  81. 


sur  les  ressorts  en  bois  G ; cette  force  élastique  s’ajoute  encore 
à la  pression  des  cammes  pour  faire  remonter  le  piston  quand  il 
est  ai  rivé  k la  fin  de  sa  course;  en  K est  un  réservoir  d’air 
dans  lequel  vient  se  réunir  le  vent  des  deux  soufflets  ; L est  le 
tuyau  de  conduite  du  vent.  Dans  cette  machine,  les  deux  pis- 
tons battent  ensemble  14  coups  en  68  secondes  : leur  course  est 
de  O”, 65.  La  roue  hydraulique  qui  sert  de  moteur  à cette  ma- 
chine fait  sept  tours  à la  minute , et>a  à peu  près  la  force  de 
quatre  chevaux  : sa  dépease  d’eau  est  de  377  litres.  Qette  souf- 
flerie alimente  un  haut-fourneau  au  bois  de  8m  de  hauteur. 

Dans  cette  machine,  la  perte  de  force  due  aux  frottements 
est  considérable  \ de  plus , quelque  soin  qu’on  ait  apporté  à la 
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confection  des  caisses  et  de  leurs  clapets,  il  y a une  grande 
perte  de  vent  par  les  joints.  J’ai  remarqué  que  le  vent  avait 
une  assez  grande  régularité  et  que  le  temps  d’arrct  était  très 
court. 

Ce  sont  ces  deux  inconvénients  majeurs , savoir  : la  perte  de 
vent  et  la  perte  de  force,  qui  ont  fait  adopter  généralement,  et 
Surtout  en  Angleterre , les  machines  soufflantes  cylindriques 
en  fonte  et  à double  effet.  Ce  système  est  jusqu’à  présent  le 
meilleur  que  l’on  puisse  employer,  et  il  est  arrivé  à un  assez 
haut  degré  de  perfectionnement. 


Fig.  82. 
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La  figure  82  donne  une  idée  de  ce  genre  de  machines.  Dans 
un  cylindre  en  fonte  sé  meut  un  piston  aussi  en  fonte  muni  à 
sa  circonférence  de  languettes  en  cuir  qui , boulonnées  sur  les 
bords  du  piston,  s’appuient  contre  les  parois  du  cylindre  pour 
éviter  les  pertes  d’air  : cette  machine  est  à double  effet , c’est- 
à-dire  qu’à  chaque  coup  de  piston  le  vent  est  conduit  aux 
porte-vents  par  les  condiÿts  A, A.  En  B est  le  trou  d’homme 
destiné  à nettoyer  et  à graisser  l’intérieur  du  cylindre  ; en  C est 
un  Stcphes-box  destiné  à obstruer  le  passage  à l’air.  Voici 
maintenant  le  jeu  des  soupapes.  Au  moment  où  le  pistou  des- 
cend , l’air  contenu  en  X se  dilate , la  pression  intérieure 
devient  moindre  que  la  pression  extérieure;  la  soupape  F, 
pressée  par  l’atmosphère , s’ouvre  ; la  soypape  G,  influencée 
par  la  pression  du  'vent  du  réservoir,  se  referme , et  le  vent  se 
précipite  en  X à la  pression  de  l’atmosphère.  En  Y l’air  se 
comprime , les  soupapes  E et  D se  referment,  et  la  soupape  H 
s’ouvre  pour  conduire  le  vent  dans  le  conduit  A.  Quand  le'  pis- 
ton remonte,  les  effets  sont  inverses,  et  le  réservoir  est  alimenté 
à chaque  coup  de  piston.  Les  soupapes  sont  construites  diver- 
sement suivant  leurs  fonctions,  les  clapets  F,  G,  H sont  garnis 
de  feutre  intérieurement , la  soupape  E présente  une  disposi- 
tion qui  n’est  pas  sans  avantage  ; I est  un  contre-poids  qui  ba- 
lance le  poids  du  levier  et  facilite  son  ascension.  Cette  machine 
soufflante,  dont  nous  ne  donnons  ici  que  le  cylindre,  est  mue  par 
une  machine  à vapeur  dont  le  balancier  est.  représenté  en  K. 
Le  parallélogramme  L sert  à maintenir  la  verticale  de  la  tige. 

Les  machines  que  nous  venons  de  décrire  remédient  d’une 
manière  presque  complète,  lorsqu’elles  sont  bien  construites,  à 
la  perte  de  vent  et  à la  perte  de  force  ; mais  le  troisième  but , 
la  régularité  de  vent,  ne  serait  pas  atteint  sans  certains  appareils 
qui  accompagnent  toujours  les  souffleries  bien  construites  ; je 
Veux  parler  des  régulateurs  destinés  à donner  au  vent  la  régu- 
larité de  jet  nécessaire  dans  la  plupart  des  opérations  métal- 
lurgiques. En  effet , au  moment  où  le  piston  est  en  bas  de  sa 
couTse,àl  y a un  temps  d’arrêt,  quelque  petit  qu’il  soit  d’ail- 
leurs, et  ensuite  le  cylindre,  tel  bien  construit  qu’il  soit,  contient 
toujours  des  espaces  nuisibles  en  haut  et  en  bas;  c’est  à cè 
moment  que  l’injection  de  l’air  dans  la  buse  est  presque  nulle. 
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Quand  le  piston  s’élève,  la  compression  de  l’air  augmente  pro- 
gressivement, et  par  conséquent  son  mouvement  ; il  passe  par 
tous  les  degrés  de  maximum  jusqu'au  milieu  pour  décroître 
ensuite  et  arriver  à zéro  en  bas  ou  en  haut  ; le  même  inconvé- 
nient se  fait  remarquer  quand  au  lieu  d’un  cylindre  on  en  a 
deux.  Il  faudrait,  pour  atteindre  à la  régularité  sans  appareil  par- 
ticulier, avoir  trois  cylindres  dont  les  mouvements  se  suivissent 
d’une  manière  alternative  pour  que  dans  tous  les  instants  il  y 
cûlun  piston  au  milieu  de  sa  course  ; mais,  à l’aide  de  régula- 
teurs, on  peut  obtenir  un  jet  continu  avec  une  machine  quel- 
conque. Ces  appareils  sont  composés  soit  d’un  réceptacle  en 
tôle,  en  fonte,  en  bois  ou  en  maçonnerie,  et  on  les  appelle 
régulateurs  à capacité  constante  ; soit  d’nn  cylindre  muni  d’un 
piston  mobile  chargé  d’un  certain  poids  , on  les  apipelle  régu- 
lateurs à pistons  ; soit  encore  d’une  cloche  plongeant  dans  l’eau 
et  destinée  à s’élever  plus  ou  moins  suivant  la  pression  inté- 
rieure : on  les  appelle  régulateurs  à eau.  On  examinera  les 
fonctions  et  les  effets  de  ces  appareils  au  mot  Régulateur. 

Nous  venons  d’examiner  les  machines  soufflantes  dont  l’u- 
sage est  le  plus  fréquent,  nous  allons  considérer  maintenant 
quelques  autres  machinas  soufflantes  de  systèmes  différents  et 
qui  produiront,  nous  le  croyous,  d’excellents  effets  lorsqu’elles 
seront  arrivées  à leur  degré  de  perfection  i elles  pourraient 
toutes  porter  le  nom  de  soufflets  hydrauliques.  Nous  placerons 
en  première  ligue  l’emploi  de  la  vis  d’Archimède  comme  ma- 
chine soufflante.  31.  Cagniard  - Latour  en  a fait  le  premier 
l’applicatinn,  et  a présenté,  le  8 mai  lb09,  un  mémoire  à l’Insti- 
tut sur  l’application  de  la  vis  d’Arcliiinède  à une  soufflerie  à 
l’air  chaud.  Cette  machine  a pris  le  nom  de  Cacniardelle  du 
nom  de  son  inventeur.  La  vis  d’Archimède  est  composée  d'un 
cylindre  en  bois  ou  en  fonte  creux  sur  lequel  est  tracée  une 
rainure  représentant  exactement  la  forme  d’une  hélice  à une  ou 
plusieurs  révolutions.  Dans  cette  rainure  se  fixent  des  planches 
ou  de  la  tôle,  suivant  la  forme  de  l’hélice  : cet  appareil  plonge 
dans  l’eau  , qui  se  met  horizontalement  dans  chaque  spire  et 
laisse  un  espace  d’air  au-dessus  de  son  niveau.  On  donne  un 
mouvement  de  rotation  à l’appareil,  l’air  est  chassé  de  proche 
en  proche  jusqu’à  ce  qu’il  arrive  dans  le  réservoir  ; souvent  ce 
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réservoir  est  le  cylindre  lui-même  que  l’on  fait  creux  et  que 
l’on  nomme  dans  ce  cas  noyau.  M.  Cagniard-Latour  en  em- 
ployait une  qui  était  formée  d'une  liélice  creuse  en  tuyaux  de 
fonte  ou  de  tôle  ; le  mouvement  de  rotation  emprisonnait  l’air 
daus  l’eau,  et  tous  deux,  l'air  et  l’eau,  venaient  déboucher  dans 
uu  réservoir  commun  : l’eau  venait  tomber  au  fond  et  allait 
retrouver  un  bassin  de  fuite , l’air  s’écoulait  par  des  tuyaux 
menant  au  réservoir  d’air.  Dans  ces  machines,  le  volume  d’eau 
est  au  volume  d’air  comme  la  hauteur  dont  la  spire  plonge 
dans  l’eau  est  à la  hauteur  dont  elle  plonge  dans  l’air  : on  a 
appliqué  ces  machines  d'une  manière  avantageuse  à mesurer  le 
gaz  dépensé.  Les  compagnies  vendent  souvent  au  volume  le 
gaa  hydrogène  carboné  aux  consommateurs  ; pour  connaître 
le  volume  qu’ils  emploient  , on  se  sert  d’une  cagniardelle  ; on 
connaît  le  volume  de  gaz  absorbé  par  chaque  tour,  et  on 
compte  le  nombre  de  tours  avec  un  appareil  nommé  compteur. 
Il  convient  que  la  cagniardelle  soit  plongée  dans  l’eau  jusqu’au 
centre  pour  qu’on  n’élève  pas  l’eau  inutilement,  puisque  c’est 
par  le  ceutre  qu’elle  doit  s’échapper.  L’emploi  de  la  cagniar- 
delle destinée  à mesurer  le  gaz  est  surtout  avantageux,  parce 
qu’il  sert  en  même  temps  A le  dégager  de  quelques  substances 
étrangères,  comme  l'acide  sulfhydrique , en  remplaçant  l’eau 
par  de  l’eau  de  chaux.  Yoy.  Gaz  ( Éclairage  au.) 

Voici  les  dimensions  d’une  cagniardelle  destinée  à alimenter 
un  haut-fourneau  : - * . . 

Diamètre  extérieur,  8 pieds.  ' 

Diamètre  du  noyau , 2 pieds. 

Nombre  de  spires  , 4. 

Pas  de  la  spire , 2 pieds. 

Nombre  de  tours , 6 à 7 par  minute. 

Volume  d’air  fourni,  1,000  pieds  cubes. 

Pression,  0k,25  par  pouce  carré. 

Dans  les  pays  de  montagnes , comme  la  Catalogne,  on  peut 
disposer  de  grandes  chutes , et  l’on  s’en  sert  pour  établir  des 
machines  souillantes  qu’on  pourrait  appeler  naturelles  : on  les 
appelle  trompes ; elles  se  composent  d’une  suite  de  tuyaux  en 
bois  ou  en  fonte  emboîtant  les  uns  dans  les  autres  et  munis  sur 
leurs  côtés  de  petites  ouvertures  nommées  trompillons.  L’eau,  eu 
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se  précipitant  dans  ces  tuyaux  avec  une  certaine  vitesse  , im- 
prime un  mouvement  à l’air  extérieur  qui  s’y  précipite  éga- 
lement et  de  là  dans  un  réservoir  qui  communique  avec  la 
buse  : l’eau,  en  tombant,  vient  se  briser  sur  une  sorte  de  petit 
banc  en  bois  ou  en  pierre  nommé  tablier;  là  elle  se  débarrasse 
de  toutes  les  molécules  d’air  qu’elle  contenait  à l’état  de  mé- 
lange. Dans  les  Alpes,  à la  partie  supérieure  des  tuyaux  on  met 
un  petit  réservoir  terminé  par  une  partie  conique  et  qui  reste 
constamment  plein  et  alimenté  par  le  cours  d’eau.  La  buse 
ayant  une  petite  section,  empêche  l’air  de  s’écouler  aussi  vite 
qu’il  arrive , et  produit  une  certaine  compression.  Dans  les 
Pyrénées,  outre  les  trompillons,  on  se  sert  encore  de  trompilles ; 
ce  sont  des  cônes  plongeant  dans  le  bassin  supérieur.,  partici- 
pant au  mouvement  de  l’eau  et  servant  encore  à remplacer 
l’air  et  à en  fournir  de  nouveau;  14  pieds  de  chute  suffisent 
pour  construire  une  trompe  avec  avantage. 

M.  Ilenschel  a construit  une  trompe  perfectionnée  d’un  sys- 
tème fort  ingénieux  : il*  se  sert  d’un  tuyau  en  fonte  ou  en  tôle 
incliné  et  courbé  ; dans  ce.  tuyau  se  meuvent  autour  d’un  axe 
des  disques  upis  par  une  chaîne  ; ces  disques  sont  mus  par  la 
chute  et  passent  alternativement  dans  un  réservoir  inférieur 
rempli  d’eau,  et  dans  l’air,  à l’extérieur;  de  sorte  que  comme 
la  cagniardelle  ils  arrivent  à la  partie  inférieure  de  l’eau  et  de 
l’air.  On  a fait  l’expérience  de  ces  machines,  qui  n’ont  pas  encore 
bien  réussi.  • 

Les  soufflets  hydrauliques  ont  une  construction  analogue  à 
celle  des  machines  soufflantes  ordinaires  à pistons.  Ici  l’eau  fait 
l’office  de  piston  et  reste  immobile  , tandis  que  c'est  la  caisse 
ou  le  cylindre  qui  a un  mouvement  de  translation  de  haut  en 
bas  et  qui  opère  U compression  et  la  dilatation  de  l’air  qu’il 
contient  ; du  reste , le  jeu  des  clapets  est  le  ipême  qu’aupa- 
ravant. 

« m 

Il  y a encore  un  autre  système  de  machines  soufflantes  qu’on 

appelle  soufflets  à tonneaux  : ce  sont  deux  tonneaux  ordinaires 
placés  horizontalement,,  ayant  dans  l’intérieur  un  diaphragme 
qui  laisse  un  espace  à l’une  des  extrémités  : de  1 un  et  l’autre 
côté  de  ce  diaphragme  se  trouvent  deux  soupapes,  l’une  servant 
à l’aspiration  de  l’airt  l’autre  à son  expiration  ; on  imprime  à 
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chacun  de  ces  tonneaux  un  mouvement  de  va-et-vient  autour 
cT un  axé  : l’eau  passe  d’un  côté  à un  autre,  et,  suivant  sa  hau- 
teur, augmente  ou  diminue  la  pression  de  l’air.  / 

Tel  est  l’examen  succinct  des  principales  machines  souf- 
flantes. Pour  rendre  cette  étude  plus  complète,  il  est  évident 
qu’il  faut  se  reporter  aux  deux  mot*  Makomètrb  et  Régula- 
teur, qui  sont  deux  appareils  indispensables  aux  bonnes  souf- 
fleries, et  qui  sont  complètement  indépendants  de  la  forme  et 
du  système  de  la  machine.  Victor  Bois. 

MACHINES  A VAPEUR.  {Administration.)  La  première  ma- 
chine à vapeur  qui  paraisse  avoir  fonctionné  en  France  fut  celle 
destinée,  en  1749»  à l’épuisement  des  eaux  dans  les  mines  de 
Littry  (Calvados).  Elle  ne  fut  remplacée  qu’en  1799  ; si  nous  y 
ajoutons  les  pompes  à feu  de  Chaillot  et  du  Gros-Caillou , éta- 
blies en  1782  pour  la  distribution  des  eaux  dans  Paris,  nous 
trouvons  que  ces  machines  furent  à peu  près  les  seules  qui  exis- 
taient en  France  à la  fin  du  siècle  dernier.  . * > 

Jusqu’en  1816  » l’usage  des  appareils  à vapeur  fit  peu  de  pro- 
grès; mais  à partir  de  cette  époque,  leur  nombre  s’accrut  d’une 
manière  sensible,  à ce  point  que  l’on  en  comptait,  en  1820, 
environ  130,  tant  machines  que  chaudières.  Il  en  existe  plus 
de  4 ,000  aujourd’hui  ; dans  ce  nombre  ne  sont  pas  compris  les 
bateaux  à vapeur.  La  plus  forte  de  ces  machines  est  celle  des 
forges  d’Imphy  (Nièvre)  ; elle  est  de  105  chevaux , et  sert  au 
martelage  et  au  laminage  du  fer  et  du  cuivre.  Les  départements 
dans  lesquels  on  emploie  le  plus  grand  nombre  de  ces  appareils 
sont  ceux  du  Nord,  de  la  Seine,  du  Gard,  de  la  Seine-Inférieure, 
de  la  Loire , du  Rhône , de  l’Hérault , de  l’Aisne,  de  la  Drôme , 
du  Haut-Rhin  , de  la  Somme  et  de  l'Ardèche. 

Dès  l’année  1810 , le  gouvernement  avait  senti  la  nécessité  de 
soumettre  l’usage  des  machines  à vapeur  à des  règlements  pro- 
pres à préserver  les  habitations  environnantes  de  l’incommodité 
.et  des  dangers  que  présentaient  ces  appareils.  Le  décret  du  15  oc- 
tobre 1810  les  rangea  indistinctement  dans  la  seconde  classe , 
sous  le  nom  de  pompes  à. feu;  l’ordonnance  règlementaire  du 
14  janvier  1815  fit  une  distinction,  en  mettant  dans  la  pre- 
mière classe  celles  qui  ne  brûlaient  pas  leur  fumée  , et  dans  la 
troisième  celles  qui  brûlaient  leur  fumée'.  Les  machines  à vapeur 
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ayant  servi  dans  le  principe  à relèvement  des  eaux,  furent  dési- 
gnées sous  le  nom  de  pompes  à feu  , de  même  que,  ayant  rem- 
placé des  manèges  qui  servaient  à cet  usage , on  exprima  leur 
force , et  on  le  fait  encore  aujourd'hui,  par  le  nombre  de  che- 
vaux attelés,  au  travail  desquels  l’action  de  ces  machines  était 
équivalente  ; ainsi,  par  exemple,  la  machirfed'Iraphy,  dont  nous 
venons  de  parler,  et  qui  est  de  105  chevaux  , fait  le  service  de 
105  chevaux  qui  seraient  attelés  à un  manège. 

Eu  classant  les  machines  à vapeur  suivant  qu’elles  brûlaient 
ou  non  leur  fumée  , le  décret  de  1810  et  l’ordonnance  de  1815 
furent  beaucoup  plus  préoccupés  de  l'incommodité  de  ces  air- 
pareils  que  des  dangers  qu’ils  pouvaient  ojfrir  ; mais  les  nou- 
veaux systèmes  suivant  lesquels  ils  furent  construits  , les  acci- 
dents qui  euren  t lieu , fi  x èren  t de  nouveau  l’attention  de  l’autorité, 
et  on  reconnut  la  nécessité  de  les  soumettre  à des  règles  spéciales 
et  à des  formalités  sévères. 

Les  machines  furent  divisées  en  haute  et  en  basse  pression. 

Les  premières,  inventées,  en  1786,  aux  Etats-Unis  d’Améri- 
que , par  Obvier  Evans , et  pour  lesquelles  une  patente  fut  ac-  . 
cordée,  en  Angleterre , à Trevitlrick,  en  1805  , sont  celles  dans 
lesquelles  la  force  élastique  de  la  vapeur  fait  équilibre  à plus  de  * • 
deux  atmosphères  ; les  machines  à basse  pression  ou  à pression  at- 
mosphérique , sont  celles  dans  lesquelles  la  vapeur  ne  dépasse 
jamais  la  pression  de  deux  atmosphères.  Le  système  de  ces  appa- 
reils a été  perfectionné,  en  1782,  par  Watt  et  Bolton.  Dans 
cette  espèce  de  machine,  la  vapeur  d’eau  agit  sur  le  piston  à 
une  température  peu  élevée  au-dessus  du  degré  de  l’eau  bouil- 
lante. On  sait  que  la  vapeur  de  l’eau  eu  ébullition  est  capa- 
ble, en  vertu  de  la  force  expansive,  de  libre  équilibre  à la 
pression  de  l’atmosphère,  c’est-à-dire  au  poids  d’une  colonne  de 
mercure  d’environ  76  centimètres  de  hauteur  ; voilà  pourquoi 
cette  espèce  de  machine  est  désignée  sous  le  nom  de  machine  à 
pression  atmosphérique. 

Les  règlements  ne  reconnaissent  que  ces  deux  systèmes  de  ma- 
chines ; mais  , dans  la  pratique , on  en  admet  un  troisième  , 
celui  des  machines  à moyenne  pression.  Ce  système  a été  perfec- 
tionné, en  1805  , par  Wolf,  et,  depuis,  par  Edward  et  par  d’au- 
tres mécaniciens.  Dans  ce  système , la  vapeur  qui  se  forme  dons 
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W chaudière  y e*t  élevée  A une  température  telle  que  la  force 
expansive  de  cette  vapeur  fait  équilibre  de  deux  à quatre  atmo- 
tphères  .On  n'admet  alors  la  haute  pression  qu'au -dessus  de  quatre 
atmosphères. 

Il  est  bien  essentiel  de  ne  pas  confondre  la  force  d’une  ma- 
chine avec  le  degré  de  pression  auquel  elle  doit  agir  ; ce  sont 
deux  choses  fort  différentes.  Beaucoup  de  personnes  pensent 
qu'un  appar<  il  est  d’autant  plus  fort  qu’il  agit  à un  plus  haut 
degré  de  pression , c’est  une  erreur  ; en  effet , la  force  d’une  ma- 
chine dépend  du  degré  de  pression  et  du  diamètre  du  cylindre, 
ou  autrement  de  la  surface  du  piston  sur  laquelle  la  vapeur 
exerce  son  action  ; cette  surface  restant  la  même , il  est  évident 
que  la  force  de  la  machine  sera  plus  grande  ou  plus  petite , sui- 
vant que  le  degré  de  pression  augmentera  ou  diminuera  ; mais 
le  degré  de  pression  étant  très  petit , on  pourra  néanmoins  avoir 
un  appareil  aussi  fort , et  même  plus  fort , que  dans  le  cas  d’un 
haut  degré  de  pression , si  l’on  emploie  un  piston  d’an  très  grand 
diamètre , sur  lequel  la  vapeur  agira. 

Ainsi , quand  on  dit , d’une  manière  générale,  qu’une  ma- 
chine est  à basse  pression  , on  ne  doit  pas  en  conclure  qu’elhs 
est  moins  forte  que  celle  à haute  pression.  La  belle  machine  de 
Saint-Ouen  , par  exemple , est  à basse  pression  , et  cependant  de 
la  force  de  40  chevaux , taudis  que  beaucoup  d’autres  à haute 
pression  ne  sont  que  de  la  force  de  quelques  chevaux  ; mais , 
dans  les  deux  cas , celui  de  la  basse  et  celui  de  la  haute  pression, 
pour  avoir  une  même  force , la  machine  à hante  pression  sera 
moins  grande  , tiendra  moins  de  place , et  emploiera  moins  de 
combustible  que  celle  à basse  pression.  Ce  sont  ces  avantages 
qui  font  rechercher  les  appareils  à haute  pression  , partout  où 
la  combustible  est  cher  et  où  il  faut  économiser  la  place. 

Le  premier  règlement  {pii  ait  soumis  les  machines  à vapeur  & 
des  mesures  exceptionnelles,  est  l’ordonnance  royale  du  29  oc- 
tobre 1823  ; mais  il  ne  comprit  pas  dans  ses  dispositions  les  ma- 
chines à basse  pression  et  les  simples  chaudières  à vapeur  ser- 
vant an  chauffage  à la  vapeur  ou  à d’autres  services  analogues. 
Ces  chaudières  n’étaient  même  pas  classées , n’étaient  soumise* 
à aucune  espèce  de  surveillance  ; et  il  est  pourtant  certain  que 
les  chaudières  seules  renferment  le  danger,  et  que,  tous  cerap- 
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port,  il  importe  peu  qu’elles  fassent  mouvoir  une  mécanique  ou 
qu’elles  servent  à d’autres  usages.  Les  ordonnances  royales  des 
7 mai  1828,  23  septembre  1829  et  25  mars  1830,  modifièrent 
et  complétèrent  l’ordonnance  de  1823,  en  adoptant  de  nou- 
velles règles  pour  les  épreuves  , en  assimilant  les  chaudières  aux 
machines,  en  prescrivant  des  mesures  de  sûreté  pour  les  ma- 
chines et  chaudières  à liasse  pression , et  en  rangeant,  en  outre, 
ces  dernières  dans  la  troisième  classe  des  établissements  dange- 
reux, insalubres  ou  incommodes.  Ces  différents  règlements  se 
trouvent  complétés  par  les  instructions  ministérielles  des 
19  mars  1821,  7 mai  1825.,  12  juillet  1828  , 3 juin  1830  et 
23  juillet  1.832.  Nous  allons  extraire  de  ces  nombreux  docu- 
ments les  dispositions  dont  la  connaissance  est  indispensable  aux 
personnes  qui  construisent  des  appareils  à vapeur  ou  qui  en  font 
usage. 

Machines  et  chaudières  a haute  pression.  — Les  machines  et 

chaudières  à haute  pression , lors  mcine  qu’elles  brûleraient 
complètement  leur  fumée  , ne  peuvent  être  établies  qu’en  vertu 
d’une  autorisation  obtenue  dans  les  formes  prescrites  par  le  dé- 
cret du  15  octobre  1810,  pour  les  établissements  de  deuxième 
classe , et , en  outre , après  l’accomplissement  des  formalités  ci- 
après. 

Lors  de  la  demande  en  autorisation,  les  chefs  d’établissements 
sont  tenus  de  déclarer  à quel  degré  de  pression  habituelle  leurs 
machines  ou  chaudières  devront  agir. 

Ils  ne  peuvent , dans  aucun  cas , dépasser  ce  degré  de  pres- 
sion , constaté  par  l’acte  d'autorisation.  Cette  disposition  a pour 
but  d’interdire  aux  chefs  d’établissement  la  faculté  de  surchar- 
ger les  soupapes  de  sûreté  , et  d’empêcher  les  rondelles  métalli- 
ques de  se  fondre  pour  parvenir  à un  degré  de  pression  plus 
élevé  et  augmenter  ainsi  la  force  des  machines.  Un  pareil  état 
de  choses  pourrait  devenir  très  dangereux  en  ce  que  la  vapeur 
acquerrait  une  tension  plus  grande  que  celle  pour  laquelle  les 
machines  auraient  été  éprouvées  par  la  presse  hydraulique. 

Si  donc , les  chefs  d'établissements  trouvent  insuffisante  la 
pression  pour  laquelle  leurs  machines  sont  autorisées,  ils  ne  peu- 
vent la  changer  sans  que  leurs  appareils  aient  été,  au  préalable, 
visités  et  éprouvés  de  nouveau. 
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Il  est  bien  entendu  que  nous  ne  parlons  ici  que  des  machines 
à haute  pression  dont  on  augmente  la  pression  ; car  si  l’on  sub- 
stituait à une  chaudière  fonctionnant  à deux  atmosphères , par 
exemple  , c’est-à-dire  à basse  pression  , une  chaudière  fonction- 
nant à trois  ou  plus  d’atmosphères , c’est-à-dire  à haute  pression  , 
il  faudrait  non  seulement  une  visite  de  l'administration  , mais 
une  autorisation  nouvelle  , attendu  que  l’établissement  passerait 
alors  de  la  deuxième  dans  la  troisième  classe. 

Mais  il  peut  arriver  que  la  pression  de  la  nouvelle  machine 
substituée  à l’ancienne  soit  la  même , et  que  la  force  seulement 
de  l’appareil  soit  plus  considérable , par  suite  de  l’emploi  d’un 
cylindre  d’un  plus  grand  diamètre  et  de  l’usage  d’une  chaudière 
d’une  plus  grande  capacité.  Hans  cette  circonstance,  faut-il 
demander  une  nouvelle  autorisation?  Cette  formalité  ne  paraît 
pas  nécessaire;  mais  , cependant,  dans  l’intérêt  du  voisinage  , il 
est  utile  que  l’administration  soit  prévenue  de  ces  changements. 

En  effet , le  degré  de  pression  restant  le  meme,  on  conçoit 
que  si  à une  machine  de  la  force  de  quelques  chevaux  seule- 
ment on  substitue  une  machine  de  la  force  de  20  chevaux  , il 
peut  se  faire  que  le  local  ne  soit  plus  convenable,  et  que  la  ma- 
chine, par  la  destination  qu’on  lui  donne,  incommode  plus  le 
voisinage  que  la  première. 

Il  est  donc  nécessaire  que  les  personnes  qui  demandent  une 
autorisation  déclarent , indépendamment  du  degré  de  pression, 
la  force  des  machines  dont  ils  doivent  se  servir. 

La  pression  est  évaluée  en  unités  d’atmosphères  ou  en  kilo- 
grammes par  centimètre  carré  de  surface  exposé  à la  pression 
de  la  vapeur. 

Les  chaudières  à haute  pression  ne  peuvent  être  mises  dans 
le  commerce  ni  employées  dans  un  établissement,  sans  que, 
préalablement , leur  force  ait  été  soumise  à l’épreuve  de  la 
presse  hydraulique. 

A cet  effet , le  fabricant  doit  adresser  une  demande  au  préfet , 
dans  les  départements  , et  à Paris,  au  préfet  de  police.  Ce  fonc- 
tionnaire transmet  la  demande  à l’ingénieur  des  mines , et  veille 
à ce  que  les  épreuves  se  fassent  le  plus  tôt  possible,  afin  qu’il  n’en 
puisse  résulter  aucun  inconvénient  pour  les  besoins  du  com- 
merce et  de  l'industrie. 
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Toute  chaudière  à haute  pression  en  tonte  doit  subir  une 
pression  d’épreuve  cinq  ibis  plus  forte  que  celle  qu’elle  est  ap- 
pelée à supporter.  Cette  épreuve,  pour  les  chaudières  en  cuivre 
ou  en  fer  battu , u’est  que  du  triple  de  la  pression  habituelle 
de  ces  chaudières. 

Toutefois , les  fabricants  doivent  donner  auxdites  chaudières 
des  épaisseurs  suffisantes  pour  qu’elles  puissent  toujours  subir 
la  pression  d’épreuve , sans  que  la  force  de  résistance  du  métal 
en  soit  altérée.  (Voy.  au  mot  Chaudières  a vavedr,  la  table 
des  épaisseurs  à donner  aux  chaudières.)  11  y aurait  autrement 
à craindre  les  plus  graves  inconvénients.. 

L’expérience  a démontré  que  des  substances  douées  d’élasti- 
cité, telles  que  le  cuivre  et  le  fer,  ne  pourraient,  sans  être  alté- 
rées , supporter  des  tractions  ou  tensions  qui  s'approcheraient 
trop  de  celles  capables  de  produire  leur  rupture.  Les  mêmes  al- 
térations auraient  nécessairement  lieu  pour  les  chaudières  en 
cuivre  laminé  ou  en  tôle  qui  seraient  trop  minces.  Il  est  donc 
' bien  essentiel  que  les  fabricants  conservent  à ces  chaudières  des 
épaisseurs  suffisantes  pour  résister  à des  pressions  qu’il  convient 
de  porter  au  triple  de  celles  qui  sont  exercées  lor»  des  épreuves 
par  la  presse  hydraulique  .ou  pompe  de  pression.  S’il  en  était 
autrement , ces  épreuves  pourraient  les  altérer,  sans  néanmoins 
y produire  aucune  rupture , de  sorte  que  les  chaudières , après 
avoir  été  soumises  aux  essais,  seraient  réellement  moins  résis- 
tantes et  moins  bonnes  qu’au  para  vaut. 

Les  fabricants  doivent  donc  faire  les  chaudières  plutôt  trop 
épaisses  que  trop  minces , s’ils  ne  veulent  pas  s’exposer  à les 
voir  refuser,  lors  même  qu’elles  pourraient  résister  à l’épreuve 
par  la  presse  hydraulique. 

Les  tubes  bouilleurs  qui  doivent  être  adaptés  aux  chaudières 
des  machines  à haute  pression  sont  assujettis  au  même  régime 
d’épreuve  et  de  surveillance  que  les  chaudières. 

Lorsqu’ils  sont  de  nature  à être  soumis  à une  pression  d’é- 
preuve différente  de  celle  qui  est  exigée  pour  la  chaudière  à la- 
quelle ils  doiveut.ètre  adaptés , ils  sont  éprouvés  séparément. 

Dans  le  cas  contraire , ils  sont  éprouvés , faisant  corps  avec 
la  chaudière  ou  séparément , au  choix  du  fabricant  ou  du  pro- 
priétaire de  la  machine. 
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Lorsque  les  épreuves  sont  terminées,  l’ingénieur  des  mines, 
ou,  à son  défaut,  l’ingénieur  des  ponts  et  chaussées,  fait  apposer 
en  sa  présence , sur  les  chaudières  et  tubes  bouilleurs , le  tim- 
bre, qui  indique  en  chiffres  le  degré  de  pression  pour  lequel  ils 
ont  été  confectionnés. 

Ce  timbre  consiste , 1°  en  une  plaque  de  cuivre  circulaire 
frappée  à la  monnaie  de  Paris,  portant  en  légende  : Ordonnance 
du  29  octobre  1 823  , et  sur  laquelle  le  nombre  d’atmosphères  et 
de  demi-atmosphères  est  marqué  ; 2°  en  trois  vis  de  même  mé- 
tal, destinées  à assujettir  la  plaque  au  moyen  de  trous  taraudés. 
Lorsque  les  vis  ont  été  complètement  enfoncées,  l’ingénieur  fait 
araser  la  tète  de  chaque  vis  à fleur  de  la  plaque , de  manière  à 
faire  disparaître  la  fente  de  cette  tête.  Il  forme  ensuite  une  em- 
preinte sur  la  tête  de  chaque  vis  à l’aide  d’un  poinçon  portant 
un  coq  et  ayant  un  diamètre  plus  grand  que  celui  de  cette  tète. 

La  plaque  et  les  vis  en  cuivre  sont  fournies  par  les  fabricants. 

’ Au  moyen  de  ces  dispositions , toutes  les  chaudières  et  tubes 
bouilleurs  sont  essayés  au  lieu  meme  de  leur  fabrication,  ce  qui 
concentre  les  épreuves  dans  un  petit  nombre  de  départements. 

S’il  n’existe  pas  de  fabrique  de  chaudières  dans  le  département, 
les  opérations  de  l’ingénieur,  à l’égard  des  chaudières  qu'on  y 
introduit , consistent  à vérifier  les  deux  espèces  de  timbre  que 
ces  chaudières  doivent  porter.  Ces  vérifications  se  font  aisément 
au  moyen  de  cliché. ».  Un  exemplaire  de  ces  clichés  est  déposé 
aux  archives  de  la  préfecture , un  autre  au  bureau  de  l’ingénieur 
des  mines  , ou,  à son  défaut , au  bureau  de  l’ingénieur  des  ponts 
et  chaussées. 

Les  cylindres  en  fonte  des  machines  à vapeur  à haute  pression 
et  les  enveloppes  en  fonte  de  ces  cylindres  doivent  être  éprouvés 
à l’aide  d'une  pression  quintuple  de  celle  que  la  vapeur  doit 
avoir  dans  l’exercice  habituel  de  la  machine.  Après  l’épreuve , 
les  cylindres  et  les  enveloppes  sont  marqués , comme  il  est  dit 
ci  dessus,  d’un  timbre  indiquant  le  degré  de  pression  habituel 
•de  la  vapeur.  » . ■ 

La  pression  triple  ou  quintuple  dont  nous  avons  parlé  plus 
haut  ne  peut  se  rapporter  qu’à  la  force  qui  tend  à faire  rompre 
la  chaudière  -,  mais  cette  force  est  évidemment  égale  à la  ten- 
sion de  la  vapeur  dans  la  chaudière , diminuée  d’une  pression 
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atmosphérique  , puisque  la  chaudière  supporte  extérieurement 
tout  le  poids  de  l'atmosphère.  C’est  pour  cette  raison  que  l’or- 
donnance royale  du  7 mai  1 828  porte  que  la  force  de  pression 
à prendre  comme  terme  de  départ  pour  les  épreuves  doit  être 
égale  à celle  qui , dans  l’exercice  habituel  de  la  machine  , tend 
à faire  rompre  les  parois  des  chaudières  , tubes  bouilleurs , cy- 
lindres et  enveloppes , c’est-à-dire,  à la  force  de  tension  que  la 
vapeur  doit  avoir  habituellement , diminuée  de  la  pression  ex- 
térieure de  l’atmosphère. 

Les  chefs  d’établissement  ne  peuvent  faire  emploi  d’une  chau- 
dière qu’autant  qu’elle  est  marquée  d’un  chiffre  exprimant  au 
moins  une  force  égale  au  degré  de  pression  annoncé  dans  leur 
déclaration. 

Il  doit  être  adapté  deux  soupapes , une  à chaque  extrémité 
de  la  partie  supérieure  de  chaque  chaudière.  La  première  sou- 
pape reste  à la  disposition  de  l’ouvrier  qui  dirige  le  chauffage 
ou  le  jeu  de  la  machine  ; la  seconde  doit  être  hors  de  son  at-  • 
teinte  et  recouverte  d’une  grille  dont  la  clef  reste  à la  disposi- 
tion du  chef  de  rétablissement. 

La  dimension  des  soupapes  et  leur  charge  doivent  être  égales, 
et  réglées  tant  sur  la  surface  de  chauffe  de  la  chaudière , que 
sur  le  degré  de  pression  portée  sur  son  numéro  de  marque , de 
telle  sorte,  toutefois,  que  le  jeu  d’une  seule  des  soupapes  suffise 
au  dégagement  de  la  vapeur  dans  le  cas  où  elle  acquerrait  une 
trop  grande  tension. 

Aihsi  donc  , à une  surface  de  chauffe  et  à une  pression  don- 
née, doit  répondre  une  soupape  d’un  diamètre  déterminé;  ce 
qui  suppose  que , pour  un  même  diamètre^de  soupape  , la  sur- 
face par  laquelle  la  vapeur  poui*ra  sortir  sera  toujours  la  même; 
mais  on  sait  que,  dans  la  pratique,  cette  surface  varie  suivant  la 
disposition  particulière  de  la  soupape. 

Les  soupapes  communément  usitées  ne  peuvent  que  se  sou- 
lever et  s’entr’ouvrir  ; lorsqu’elles  jouent , leurs  orifices  restent 
toujours  en  partie  obstrués , en  sorte  qu’elles  ne  donnent  pas  à 
la  vapeur  une  issue  complètement  libre.  Pour  cette  raison, 
elles  doivent  être  , toutes  choses  égales  d’ailleurs , plus  grandes 
que  des  soupapes  qui  s’ouvriraient  entièrement , c’est-à-dire 
qui , en  s’ouvrant , laisseraient  des  orifices  entièrement  li- 
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bres,  et  n’opposeraient  aucun  obstacle  à la  sortie  de  la  va- 
peur. 

La  table  jointe  à l’instruction  ministérielle  du  23  juillet  1832, 
et  dont  M.  Colladon  a donné  un  extrait  dans  son  article  Chau- 
dières a vapeur  , règle  les  diamètres  à donner  aux  orifices  des 
soupapes  de  sûreté  et  aux  rondelles  métalliques  fusibles.  Cette 
table  ne  s’applique,  au  surplus,  qu’aux  soupapes  dont  on  fait 
habituellement  usage,  c’est-à-dire,  celles  qui  ne  font  que  s’en- 
tr’ouvrir  plus  ou  moins  lorsqu’il  y a excès  de  tension  de  la  va- 
peur dans  la  chaudière. 

Dans  le  cas  où  une  soupape  serait  construite  de  manière  à 
s’ouvrir  entièrement,  et  à laisser,  par  conséquent,  l’orifice  de 
sortie  parfaitement  libre,  alors , pour  avoir  le  diamètre  de  cette 
soupape , on  ne  prendrait  dans  cette  table  que  la  moitié  du 
nombre  qui  se  rapporterait  à la  surface  de  chaufTe  de  la  ' chau- 
dière et  au  numéro  de  son  timbre. 

Lorsqu’un  fabricant , parmi  les  soupapes  dont  il  fait  ordinai- 
rement usage , n’en  trouve  pas  qui  aient  précisément  le  diamè- 
tre qui  réponde  à la  surface  de  chauffe  et  au  numéro  de  marque 
d’une  certaine  chaudière,  il  peut  y adapter  une  soupape  d’un 
diamètre  différent,  pourvu  que  ce  diamètre  soit  toujours  plus 
grand  que  celui  qui  est  indiqué  par  la  table. 

Les  soupapes  de  sûreté  ayant  les  diamètres  que  donnent,  soit 
la  table , soit  la  formule  insérée  dans  l’instruction  précitée  du 
23  juillet  1832  , conviennent,  non  seulement  aux  cas  ordinai- 
res du  chauffage , mais  encore  à la  circonstance  d’une  produc- 
tion surabondante  de  vapeur,  qu’occasionnerait  un  feu  poussé 
avec  une  trop  grande  activité.  Mais  il  est  bien  essentiel  de  ne 
pas  confondre  cette  circonstance  avec  celle  d’une  formation  su- 
bite d’une  grande  quantité  de  vapeur  qui  serait  due  à une  cause 
accidentelle  ; car  celle-ci  peut , suivant  l’opinion  de  plusieurs 
praticiens  éclairés,  donner  lieu  à des  explosions  contre  les- 
quelles les  soupapes  de  sûreté  et  les  rondelles  métalliques  fusi- 
bles seraient  des  moyens  impuissants.  Pour  prévenir  ces  explo- 
sions si  dangereuses , on  ne  saurait  veiller  trop  soigneusement 
à tout  ce  qui  a rapport  à l’alimentation  des  chaudières.  L zflot~ 
teur  qu’on  est  dans  l’usage  d'adapter  à toute  chaudière,  est  un 
moyen  de  s’assurer  que  l’alimentation  compense  à chaque  in- 
VII.  *6 
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stant  la  dépense  de  la  vapeur  et  toutes  les  fuites  d’eau , et  que 
la  surface  de  l’eau  dans  la  chaudière  est  maintenue  à un  niveau 
constant  et  supérieur  aux  conduits  dans  lesquels  la  llaumie  cir- 
cule. Mais  plusieurs  causes  peuvent  rendre  les  indications  du 
flotteur  imparfaites,  et  nous  renvoyons,  pour  les  moyens  de  sû- 
reté à prendre  à cet  égard , aux  mots  Auimintat  om  et  Chau- 
dières a vapeur. 

Ajoutons  que  si,  malgré  toutes  les  précautions  prises,  on  n’avait 
pu  empêcher  une  chaudière  de  manquer  d’eau  , ni  ses  parois 
de  rougir  en  quelques  points , il  faudrait  s’abstenir  d’introduire 
de  l’eau  dans  la  chaudière;  il  ne  serait  pas  non  plus  prudent 
d’ouvrir  brusquement  une  issue  à la  vapeur  par  une  soupape 
ou  par  un  robinet  de  décharge.  Hans  cette  circonstance  fâ- 
cheuse, il  faudrait,  avant  de  rétablir  l'alimentation  , faire  suf- 
fisamment refroidir  la  chaudière  en  cessant  le  feu  et  en  enle- 
vant le  combustible  du  foyer. 

I iondclles  fusibles.  — Indépendamment  des  soupapes  de  sû- 
reté , il  doit  être  adapté  à la  partie  supérieure  de  chaque  chaut* 
dièt  e deux  rondelles  métalliques , fusibles  aux  degrés  ci-après 
déterminés. , 

La  première , d’un  diamètre  au  moins  égal  à celui  d’une  des 
soupapes,  doit  être  faite  en  métal  dont  l’alliage  soit  de  nature  à 
se  foudre  ou  à se  ramollir  suffisamment  pour  s’ ouvrir  à un 
degré  de  chaleur  supérieur  de  10  degrés  centigrades  au  degré 
de  chaleur  représenté  par  la  marque  que  doit  porter  la  chau- 
dière. h ■ 

La  seconde,  d’un  diamètre  double  de  celui  ci-dessus,  doit  être 
placée  près  de  la  soupape  de  sûreté  et  enfermée  sous  la  même 
grille.  Elle  doit  être  faite  en  métal  dont  l’alliage  soit  de  nature 
4 se  fondre  ou  à se  ramollir  suffisamment,  pour  s’ouvrir  à un 
degré  de  chaleur  supérieur  de  20  degrés  centigrades,  A celui 
que  représente  la  marque  de  la  chaudière. 

Ces  rondelles  doivent  être  timbrées  d’une  mar  que  annonçant 
en  chiffre  le  degré  de  chaleur  auquel  elles  sont  fusibles. 

Pendant  long  temps,  on  a calculé  le  degré  de  fusibilité  des 
rondelles  d’après  une  table  provisoire  qui  avait  été  publiée  par 
l’administration,  à la  suite  de  l’instruction  du  7 mai  1825  ; mais 
depuis , U a été  fait,  par  l’Académie  des  sciences,  un  travail  spé; 
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cialpour  déterminer  définitivement  la  force  élastique  dont  la 
vapeur  d'eau  jouit  à différentes  températures.  Il  est  résulté  de 
ce  travail  une  table  exacte  et  très  étendue,  pour  laquelle  nous 
renvoyons  encore  au  mot  Chaudières  a vapeur  , et  dont  on  doit 
désormais  faire  usage.  Quant  aux  diamètres  à donner  aux  ron- 
delles , ils  se  trouvent  fixés  par  la  table  dont  nous  avons  parlé 
plus  haut,  et  qui  comprend  également  les  diamètres  des  sou- 
papes. 

L’expérience  a fait  reconnaître  qu’il  était  utile  de  donner  aux 
rondelles  fusibles,  uue  épaisseur  d’au  moins  15  millimètres , et 
de  les  maintenir  extérieurement  avec  une  grille  en  fonte  de  fer 
qui  les  empêche  de  bomber  lorsqu’elles  sont  appliquées  à une 
chaudière;  mais  l’emploi  de  ces  grilles  entraîne  l’obligation 
d’augmenter  les  diamètres  fixés  par  les  ordonnances.  Cette  aug- 
mentation doit  être  telle  que  la  surface  libre , ou , en  d’autres 
termes , que  la  surface  non  recouverte  de  la  rondelle  la  plus  fu- 
sible, soit  égale  à la  surface  d’une  des  soupapes  de  sûreté,  et 
que  la  surface  libre , ou  non  recouverte  de  la  rondelle  la  moins* 
fusible , soit  quadruple  de  la  surface  de  la  même  soupape. 

Manomètres.  — Les  ordonnances  n’ont  prescrit  l’usage  des 
manomètres  à air  libre , ainsi  que  nous  le  verrons  plus  bas,  que 
pour  les  machines  et  chaudières  à basse  pression  ; mais  on  peut 
les  employer  aussi  avec  avantage  dans  les  premiers  degrés  de  la 
haute  pression,  c’est-à-dire  tant  qu’ils  ne  doivent  pas  avoir  vue 
trop  grande  longueur.  Us  sont  bien  préférables  au  manomèUs 
ordinaire,  c’est-à-thre  à celui  qui  est  raccourci , et  dont  le  tube, 
fermé  à la  partie  supérieure , contient  de  l’air  destiné  à être 
comprimé  par  la  colonne  de  mercure.  On  ne  saurait  trop  en 
recommander  l’usage  aux  propriétaires  de  machines  ou  de  chau- 
dières auxquelles  ils  sont  applicables. 

Local.  — line  chaudière  ne  peut  être  placée  que  dans  un  local 
d’une  dimension  au  moins  égalé  à vingt -sept  fois  son  cube. 

Ce  local  doit  être  éclairé,  au  moins  sur  deux  de  ses  côtés,  par 
de  larges  baies  de  croisées  formées  de  châssis  légers  ouvrant 
en  dehors.  Il  ne  peut  être  contigu  aux  murs  mitoyens  avec  le» 
maisons  voisines,  et  doit  toujours  en  être  séparé,  à la  distance  de 
% mètres,  par  un  mur  d’un  mètre  d’épaisseur  au  moins; 
c’est-à-dire  qu’il  doit  exister  entre  la  paroi  extérieure  du  mur 
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qui  entoure  la  chaudière  et  la  paroi  intérieure  du  mur  mitoyen, 
un  espace  de  2 mètres  dans  lequel  est  construit  un  mur  d’un 
mètre  d’épaisseur.  Il  doit  aussi  être  séparé,  par  un  mur  de 
même  épaisseur,  de  tout  atelier  intérieur.  11  ne  peut  exister  d'ha- 
bitation ni  d’atelier  au-dessus  de  ce  local. 

La  disposition  concernant  les  murs  est  appliquée  aux  murs 
contigus  à la  voie  publique  , ou  à des  terrains  quelconques  non 
bâtis.  On  a considéré  que  les  précautions  jugées  nécessaires  pour 
la  sûreté  des  habitants  des  maisons  voisines , ne  l’étaient  pas 
moins  pour  la  sûreté  des  personnes  qui  circulent  dans  la  rue. 
On  en  peut  dire  autant  des  terrains,  jardins,  cours  et  autres 
emplacements  qui  entourent  le  local  des  machines  à vapeur , 
même  quand  ils  appartiennent  au  propriétaire  de  la  machine. 

Ainsi  donc,  quel  que  soit  le  voisinage  d’un  établissement  dans 
lequel  fonctionne  une  machine  à vapeur  à haute  pression,  le 
local  renfermant  la  chaudière  doit  toujours  être  isolé  du  mur 
extérieur  par  un  mur  d’un  mètre  d’épaisseur. 

Mais  la  distance  qui  doit  exister  entre  ce  mur  et  ceux  mi- 
toyens avec  les  maisons  voisines,  ne  parait  pas  nécessaire  pour 
un  mur  de  clôture  sur  la  rue,  et,  en  général,  pour  tout  mur  sur 
lequel  ne  s’appuie  pas  et  ne  devra  jamais  s’appuyer  de  construc- 
tions. Dans  cette  circonstance  , le  mur  qui  entoure  la  chaudière 
pourrait  être  construit  à une  distance  moindre , pourvu  qu’il 
ne  touchât  pas  le  mur  de  clôture.  En  cas  d’explosion  , l’ébran- 
leinent  qui  en  résulterait  pourrait  occasionner  dans  le  mur  de 
clôture  des  crevasses  plus  ou  moins  grandes , mais  sans  avoir 
d’autres  suites  bien  fâcheuses. 

Il  en  est  bien  différemment  pour  un  mur  de  clôture  sur  le- 
quel s’appuie  actuellement,  ou  pourra  plus  tard  s’appuyer 
une  construction  ; alors  tout  ébranlement  serait  dangereux  , et 
l’ordonnance  doit  être  exécutée  à la  lettre. 

La  hauteur  des  murs  de  séparation  n’est  pas  fixée,  mais  elle 
résulte  implicitement  des  dispositions  que  nous  avons  rappor- 
tées ci-dessus.  En  effet , le  local  devant  avoir  au  moins  27  fois 
le  cube  de  la  chaudière,  il  est  facile,  dès  qu’on  a arrêté  la  lar- 
geur et  la  longueur  de  ce  local , de  déterminer  la  hauteur  à lui 
donner,  pour  qu’il  ait  la  capacité  requise;  et  il  est  évident  que 
les  murs  de  séparation  doivent  s’étendre  sur  toute  cette  hauteur. 
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Lorsqu’une  chaudière  est  enterrée  , il  y a moins  à craindre. 
En  effet , si  elle  venait  à faire  explosion  , tout  l’effort  au  ni- 
veau de  la  chaudière,  dirigé  dans  le  sens  horizontal , serait  dé» 
truit  par  la  résistance  indéfinie  du  terrain  environnant;  ensuite, 
il  est  à présumer  que  la  vapeur  qui  se  développerait  subitement 
et  qui  serait  poussée  violemment  de  bas  en  haut,  ne  pourrait, 
dans  cette  circonstance,  agir  latéralement  avec  une  force  asse* 
grande  pour  renverser  les  murs  de  séparation. 

Dans  ce  même  état  de  choses  , les  éclats  de  la  chaudière  étant 
lancés  en  haut , il  n’y  aurait  pas  autant  à craindre  à l’extérieur 
du  local , vers  les  côtés  où  sont  les  larges  baies  de  croisées. 

Ainsi , on  ne  saurait  trop  conseiller  d’enterrer  les  chaudières, 
surtout  lorsque  le  local  est  pris,  comme  cela  se  pratique  sou- 
vent , dans  une  cour  destinée  au  service  d’un  établissement  in- 
dustriel , ou  dans  laquelle  le  public  est  admis. 

Dispositions  générales.  — Les  dispositions  qui  précèdent  sont, 
ainsi  que  nous  l'avons  dit  au  commencement  de  cet  article , 
applicables,  non  seulement  aux  machines  à vapeur  à haute  pres- 
sion , mais  encore  aux  simples  chaudières  à haute  pression,  qui 
servent  au  chauffage  à la  vapeur  ou  à d’autres  usages  analogues, 
tels  que  le  débouillissage  des  cotons , le  décatissage  des  étoffes 
et  le  chauffage  des  édifices  et  des  habitations,  lorsque  toutefois 
ces  chaudières  sont  établies  à demeure  sur  des  fourneaux  de 
construction.  Ainsi  tout  appareil  dans  lequel  on  emploie  en 
grand  de  la  vapeur  est  soumis  à une  action  administrative 
constante. 

Enfin,  comme  complément  des  mesures  du  sûreté  prescrites 
pour  les  machines  à vapeur,  une  instruction  du  19  mars  1824 
a indiqué  les  précautions  habituelles  à observer  dans  l’emploi 
de  ces  machines.  Cette  instruction  importante,  et  qui  n’est  pas, 
malheureusement,  assez  répandue,  doit  être  constamment  affi- 
chée dans  l’enceinte  des  ateliers  (1). 

MACHINES  ET  CHAUDIÈRES  A BASSE  PRESSION. 

Les  machines  et  chaudières  à basse  pression  sont  soumises 

, A X 

(l)  IlfSTItiCTIOR  SDK  LU  HISORRS  DI  FRÉCAUTION  BABItORLtM  A OAJ1RVIR 
bars  l’ihfloi  bis  MACRiitRS  a va  rie r a HACTi  PRISHO*.  — L'emploi  des 
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aux  formalités  voulues  pour  les  établissements  de  troisième 
classe , et,  en  outre,  aux  dispositions  particulières  prescrites  par 
l’ordonnance  royale  du  25  mars  1830.  Les  demandes  en  auto- 
risation doivent  indiquer  à quel  degré  de  pression  habituel  les 

machines  à vapeur  h haute  pression  exige  des  précautions  de  tous  les  instants  de 
la  part  des  ouvriers  chauffeurs  auxquels  leur  Service  est  confié . et  une  surveil- 
lance constante  de  la  part  des  propriétaires  de  ces  machines.  Eu  négligeant  les 
précautions  nécessaires . les  ouvriers  peuvent  occasionner  des  accidents  funes- 
tes dont  ils  seraient  les  premières  victimes.  En  se  relâchant  de  ta  surveillance 
qui  est  indispensable , les  propriétaires  deviendraient  la  cause  indirecte  de  ces 
accidents;  ils  s'exposeraient  d'ailleurs  à des  pertes  considérables , telles  que 
celles  qui  résullrrsient  de  la  destruction  des  machines,  de  la  dégradation  des 
ateliers  et  de  la  cessation  des  travaux. 

Il  est  du  devoir  ie  tout  propriétaire  de  ne  confier  la  conduite  de  sa  machine 
qu’à  un  ouvrier  dont  l'intelligence  et  la  rapacité  soient  bien  reconnues,  et  qui 
soit  non  seulement  attentif,  actif,  propre  et  sobre,  mais  encore  exempt  de 
tout  début  qui  pourrait  nuire  & la  régularité  du  service.  Rien  ne  doit  déran- 
ger cette  régularité,  rien  ne  doit  troubler  ou  détourner  l'attention  de  l’ou- 
vrier pendaot  le  travail;  autrement  il  ne  peut  y avoir  de  sécurité  dans  l'établis- 
sement. 

L'attention  de  l'ouvrier  chauffeur  et  la  surveillance  du  propriétaire  doivent 
porter  principalement  sur  les  parties  suivantes  de  la  machine;  savoir  : le  foyer, 
la  cbandièrr  et  les  tubes  houilleurs.  la  pompe  alimentaire  et  te  niveau  de  l’eau 
dans  la  chaudière,  les  soupopes  de  sûreté,  le  manomètre.  11  y a aussi  quelques 
préraulions  à prendre  relativement  à l'enceinte  extérieure. 

Du  foytr.  Le  principe  d'après  lequel  on  doit  diriger  le  chauffage  est  d'éviter 
une  augmentation  de  chaleur  trop  brusque  ou  un  refroidissement  trop  rapide. 
Dans  l’un  ou  l'autre  cas,  les  tubes  bouilleurs  éprouvent  partiellement  des  iné- 
galités de  température  plus  ou  moins  considérables , et  qui , à raison  de  la  va- 
riété des  dilatations  produites,  peuvent  occasionner  des  fêlures  et  des  pertes. 

Ainsi  donc  la  mise  en  fen  ne  doit  pas  être  poussée  avec  trop  de  vivacité,  sur- 
tout lorsque  le  foyer  a été  tout-à-fait  refroidi.  On  ne  gaguerail  du  temps  qu'en 
compromettant  la  conservation  des  tubes  bouilleurs. 

Lorsque  le  feu  est  arrivé  au  poiut  d’activité  nécessaire  pour  le  jeu  de  la  ma- 
chine, on  doit  la  conduire  avec  égalité,  et,  à cet  effet,  tiser  à propos,  et  ne  je- 
ter que  les  quantités  de  combustible  déterminées  par  l'expérience.  Il  faut  évi- 
ter  de  laisser  tomber  le  feu  pendant  le  travail  ; et  lorsque  cela  est  arrivé,  il  n'est 
point  convenable  de  projeter  & la  fois  une  trop  grande  quantité  de  combustible 
dans  le  foyer,  car  cette  précipitation,  qui  aurait  d'abord  l'inconvénient  de  le 
refroidir  momentanément,  occasion  lierait  ensuite  un  développement  de  chaleur 
excessif  et  dangereux 

Il  est  à propus  d’exécuter  dans  le  moins  de  temps  possible  les  opérations  du 
tisageeldu  rechargement  de  combustible , afin  d'abréger  l'action  destruciite 
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appareils  doivent  fonctionner;  dans  aucun  cas  ce  degré  de 
pression  ne  doit  être  dépassé. 

Lés  chaudières  à basse  pression  doivent  être  munies  dfes  deui 
soupapes  de  sûreté  exigées  pour  les  appareils  à haute  pression  ‘ 

que  l'air  froid  peut  exercer  iur  tes  tubes  bouilleurs  en  s'introduisant  arec  rèpi- 
dité  par  l'ourreture  de  la  porte  du  foyer. 

Oo  est  dispensé  de  la  plupart  de  ces  précautions  lorsque  le  foyer  est  muni 
d'un  distributeur  mécanique  rersaot  la  houille  au  fur  et  h mesure  qu'elle  est 
nécessaire  ; mais  alors  l'ouvrier  doit  veiller  à ce  que  ce  distributeur  ne  manque 
pas  d'aliment*  et  à ce  que  le  versement  soit  uniforme  et  continu. 

L'extinetion  du  feu*  lorsqu'elle  n'est  point  conduite  avec  soin,  ryt  une  det 
causes  lea  plus  ordinaires  des  accidents  qui  arment  aux  tubes  bouilleurs.  Le 
meilleur  mode  est  de  laisser  le  foyer  chargé  du  résidu  de  la  combustion,  de  fer* 
mer  le  registre  de  la  cheminée  ainsi  que  la  porte  du  cendrier,  et  de  Inter  avec  * 
di  peu  de  terre  grasse  les  joints  de  cette  porte  et  ceux  de  la  porté  du  foyer. 

Bn  procédant  ainsi , on  évite  non  seulement  que  l’air  ne  refroidisse  trop  brus* 
quemeut  les  tubes,  mais  encore  qu’il  ne  contribue  h oxider  trop  promptement 
leur  surface  exlérieure.On profite. de  plus, d’une  partie  du  résidu  delà  conduis* 
tiou  ; car  ce  résidu  finit  par  s’éleindre  à raison  du  défaut  d'air,  et  l’on  peut  en- 
suite le  retirer  sans  inconvénient. 

Det  tuket  kouitleun  et  de  ta  chaudière.  Quelque  pure  que  paraisse  l’eau 
qu’on  emploie  , elle  dépose  toujours  uu  sédiment  terrrux  qn'il  importe  de  De 
pas  laisser  accumuler.  En  effet , ce  sédiment  se  durcirait  et  s'épaissirait  en  peu 
de  temps;  il  augmenterait  la  difficulté  de  faire  pénétrer  dans  1rs  tubes  bouil- 
leurs et  dans  la  chaudière  la  chaleur  qtii  est  nécessaire  pour  produire  la  vapeur 
avec  le  degré  de  tension  convenable,  li  faudrait  faire  un  plus  grand  feu.  11  en 
résulterait  par  conséquent  plus  de  dépense  de  combustible,  et  plus  de  chances 
d'altération  ou  de  rupture. 

L'expérience  a démontré  qu’en  introduisant  dans  les  tuba  bouilleurs  et  dans 
la  chaudière  une  certaine  quantité  de  pommes  de  terre,  la  substance  de  ces 
pommes  de  terre  se  mêle  avec  les  sédiments  terreux,  sous  forme  de  bouillie,  et 
en  prévient  l'eudurcissement  ; mais  à mesure  que  les  sédiments  augmentent  t 
Cétte  bouillie  nuit  h la  production  de  la  vapeur,  soit  par  sa  viscosité;  soit  par 
l'espace  qu'elle  occupe.  Il  vient  un  terme  où  l'enlèvement  des  dépit*  devient 
indispensable;  ce  terme  arrive  plus  ou  moins  fréquemment  suivant  la  nature 
des  eaux.  C’est  au  propriétaire  de  chaque  machine  h chercher  par  l’expérience 
la  période  de  temps  la  plus  convenable  pour  le  nettoyage,  comme  aussi  de  trou- 
ver le  mim'i*  am  de  la  quantité  de  pommes  de  terre  qui  doit  être  employé.  Ces 
recherches  ne  tiennent  pas  seulement  anx  soins  de  la  sûreté,  mais  encore  4 des 
considérations  d'économie  relativement  à la  facile  production  de  la  vapeur. 
(Voyex  le  fin  de  l'article  suivant  pour  l'emploi  de  l'argile.) 

Lorsque,  malgré  toutes  les  précautions,  un  tube  bouilleur  vient  h sa  fendre, 
l'ouvrier  doit  en  avertir  le  propriétaire,  et  celui-ci  ne  doit  pas  hésiter  i faire  i 


e 


Digitized  by  Google 


408  . * MACHINES. 

l’une  de  ces  soupapes  et  la  rondelle  fusible  placée  près  d’elle, 
doivent  également  être  renfermées  sous  une  même  grille,  dont 
la  clef  reste  entre  les  mains  du  chef  de  l’établissement  ; l’autre 
soupape  est  laissée  à la  disposition  de  l’ouvrier  qui  dirige  le 
chauffage  et  le  jeu  de  la  machine. 

Ce  que  nous  avons  dit  concernant  les  soupapes  et  les  rondel* 

procéder  au  remplacement.  Le  rhabillage  du  tube  ne  ferait  que  masquer  l’in- 
convénient , et  le  danger  d’une  rupture  pourrait  s’accroître  en  très  peu  de 
temps. 

Le  propriétaire  et  l'ouvrier  doivent  observer  avec  attention  les  progrès  de 
la  détérioration  superficielle  que  les  tubes  bouilleurs  éprouvent  à la  longue  , 
ceux  surtout  qui  sont  fabriqués  en  tûle.  Ils  ne  doivent  pas  attendre  la  visite 
de  l’ingénieur  pour  provoquer  de  nouvelles  épreuves  de  ces  tubes,  lorsque  leur 
* amincissement  peut  donner  des  doutes  sur  leur  solidité. 

11  en  est  de  même  pour  les  chaudières  ; mais  comme  les  moyens  d’obaerv£ 
tion  sont  moins  multipliés , l’ouvrier  et  le  propriétaire  doivent  saisir  toutes  les 
occasions  de  constater  l’état  des  choses,  soit  lorsqu’il  faut  changer  un  ou  plu- 
sieurs tubes  bouilleurs,  soit  lorsqu’il  y a des  réparations  à faire  au  foyer  ou  i la 
chemise  de  la  chaudière,  soit  enfin  toutes  les  fois  qu’il  est  nécessaire  de  vider  la 
chaudière  pour  la  nettoyer.  Mais , en  outre , aucune  des  indications  que  les 
moindres  suintements  peuvent  donner  ne  doit  être  négligée. 

Lorsqu'on  s'aperçoit  d'une  fuite  à la  jointure  du  plateau  qui  ferme  un  tube 
bouilleur  ou  i celui  qui  recouvre  l'entrée  de  la  chaudière,  on  ne  doit  point  es- 
sayer d'y  pourvoir  pendant  le  travail  eu  serrant  les  écrous  : on  courrait  le  ris- 
que d'occasionner  la  rupture  de  ces  plateaux , surtout  lorsque  le  mastic  qui 
garnit  les  bordurca  a eu  le  temps  de  s'endurcir;  en  cas  de  rupture,  l’ouvrier 
serait  tué  parles  éclats  ou  brûlé  par  la  vapeur.  Ces  sortes  de  fuites  ne  doivent 
être  réparées  que  lorsque  le  travail  a cessé. 

Lorsque  les  tubes  bouilleurs  et  la  chaudière  sont  à nettoyer,  les  propriétaires 
ne  doivent  pas  exiger  que  les  ouvriers  entreprennent  de  vider  l’eau  avant  que 
aa  température  ne  soit  suffisamment  abaissée,  surtout  pour  les  machines  dans 
lesquelles  les  plateaux  des  tubes  houilleurs  ne  sont  point  garnis  de  robinets. 

De  la  pompe  alimentaire  et  du  niveau  de  l’eau  dam  la  ehaudière.  11  est  de 
la  plus  grande  importance  que  l’eau  de  la  chaudière  soit  maintenue  au  niveau 
qui  est  indiqué  par  la  position  horizontale  du  levier  mû  par  le  flotteur.  Il  ne 
faut  pas  que  l'ouvrier  s’en  rapporte  à la  simple  inspection  du  levier  pour  con- 
naître la  hauteur  de  l'eau  dans  la  chaudière  : il  doit  s'assurer  très  souvent  que 
les  mouvements  du  flotteur  sont  parfaitement  libres.  Il  doit  veiller  surtout  à ce 
que  la  garniture  qui  empêche  la  vapeur  de  s'échapper  le  long  de  la  tige  du 
flotteur  ne  serre  pas  trop  cette  tige;  car,  si  cela  arrivait,  les  indications  don- 
nées par  le  flotteur  cesseraient  d’être  exactes. 

Ces  dernières  précautions  sont  également  nécessaires  pour  les  machines  dans 
lesquelles  les  mouvements  d'abaissement  du  flotteur  font  ouvrir  le  tuyau  nour- 
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les  adaptées  aax  machines  et  chaudières  à haute  pression  s’ap- 
plique à la  basse  pression.  Il  en  est  de  même  de  l’instruction 
de  1 824  qui  doit  être  affichée  dans  l’enceinte  des  ateliers. 

Chaque  soupape  doit  être  chargée  directement,  et  sans  l’inter- 
médiaire d’aucun  levier , d’un  poids  équivalant,  au  plus,  à une 
pression  atmosphérique,  c’est-à-dire  à raison  d’un  kilo- 

ricier,  et  portent  ainsi  le  remède  convenable  à la  diminution  de  l’eau  dans  la 
cbaudière. 

La  surveillance  de  la  pompe  alimentaire  n’est  pas  moins  indispensable;  si , 
par  suite  de  négligence,  la  hauteur  de  l’eau  avait  très  notablement  diminué 
dans  la  chaudière,  il  faudrait,  aussitôt  qu’on  s’en  apercevrait , rétablir-ou  aug- 
menter peu  à peu  le  jet  nourricier;  car  autrement  on  s'exposerait  à des  acci- 
dents. Bn  effet , l’eau , en  s’élevant  rapidement  contre  les  parois  de  la  chau- 
dière, que  la  chaleur  aurait  rougies,  fournirait  instantanément  une  trop 
grande  quantité  de  vapeur,  et  il  serait  possible  que  l’accroissement  de  pression 
qui  en  résulterait  fût  supérieur  & la  pression  que  la  chaudière  pourrait  suppor- 
ter. Le  danger  de  l'explosion  serait  imminent , si , dans  une  telle  circonstance, 
les  soupapes  de  sûreté  n’étaient  point  en  état  de  jouer  librement , ou  si , par 
suite  d’une  pratique  imprudente  ou  coupable , elles  se  trouvaient  surchargées 
de  poids. 

Bo  général,  le  moindre  inconvénient  que  le  manque  d’eau  dans  les  chau- 
dières puisse  produire , c’est  d’y  occasionner  des  ruptures  très  préjudiciables, 
quand  bien  même  il  n’y  aurait  pas  d’explosion. 

Des  soupapes  de  sûreté.  Dans  les  machines  dont  les  soupapes  de  sûreté  sont 
i la  disposition  de  l’ouvrier  chauffeur,  il  est  mile  que  cet  ouvrier  s'applique  à 
en  étudier  le  jeu  et  h bien  connaître  le  degré  d’ adhérence  qu'elles  contractent 
ordinairement  avec  le  collet  sur  lequel  elles  pressent,  surtout  lorsqu’elles  ont 
été  rodées  récemment.  Il  faudrait  avoir  égard  & cette  adhérence,  lors  même 
que  la  sonpape  serait  construite  de  telle  manière  que  le  plan  de  contact  serait 
réduit  i une  zone  circulaire  très  étroite.  Le  chauffeur  doit  s'assurer  très  fré- 
quemment que  les  soupapes  jouissent  de  toute  la  liberté  de  mouvement  dont 
elles  ont  beaoin  pour  remplir  leur  destination.  A cet  effet,  il  est  bon  qu'il  sou- 
lève de  temps  en  temps  l’extrémité  de  la  branche  du  levier  qui  supporte  le 
poids  serrant  de  charge  habituelle , aün  de  s’assurer  que  la  soupape  n'a  pas 
contracté  une  trop  forte  adhérence. 

Lorsque  les  soupapes  d'nne  machine  ne  jouent  pas  librement , et  lorsqu'on 
même  temps  on  rient  leur  donner  le  maximum  de  charge  habituelle,  elles  ne 
peuvent  remplir  leur  objet  qu'imparlaitement;  elles  retiennent  la  vapeur  alors 
qu’elles  devraient  lui  donner  issue;  la  vapeur  s’accumule  et  se  comprime,  et 
pourrait,  suivant  les  circonstances,  acquérir  une  force  de  tension  qui  sur- 
passerait la  résistance  que  la  cbaudière  est  capable  d’opposer,  et  qui  la  ferait 
éclater. 

Ce  funeste  effet  pourrait  encore  être  produit , si , dans  l'intention  de  donner 
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gramme  33  millièmes  par  chaque  centimètre  carré  contenu  dans 

la  surface  de  la  soupape. 

Il  doit  être  en  outre  adapté  A la  partie  supérieure  de  chaque 
chaudière,  et  près  de  l'une  des  soupapes  de  sûreté,  une  rondelle 
métallique  fusible  a la  température  de  127  degrés  centigrades. 

(Jette  rondelle , assujettie,  ainsi  qu’il  est  d’usage , par  une 
grille , doit  avoir  un  diamètre  tel , que  sa  surface  libre  soit  qua- 
druple de  celle d*tine  des  soupapes  de  sûreté. 

Chaque  chaudière  doit  être  munie  d’un  manomètre  à air  libre, 
dont  le  tube  en  verre  doit  être  coupé  à une  hauteur  de  76  centi- 

ptus  d'activité  i la  machine,  on  avait  ajouté  des  poids  S ceux  qui  composent  la 
maximum  de  la  charge  habituelle  des  soupapes.  De  telles  surcharges  sont  ex- 
trêmement dangereuses;  l'ignorance  du  danger  pourrait  seule  excuser  les  pro- 
priétaires de  les  ordonner,  et  l’ouvrier  chauffeur  de  s'y  prêter.  Il  faut  qne  les 
ouvriers  sachent  bien  que  l’un  des  principaux  effets  d’une  explosion  serait  d'é- 
pancher une  immenae  quantité  de  vapeur  brûlante  qui  leur  causerait  une  mort 
eruellr. 

De  tels  dangers  seront  beaucoup  moins  à craindre  dans  les  machines  qui  se- 
ront établies  en  vertu  de  l'ordonnance  royale  du  19  octobre  i8>5;  mai»  les 
soupapes  n’en  devront  pas  moins  être  surveillées  et  entretenues  dans  uu  état 
de  liberté  parfaite.  En  effet,  pour  peu  que  leur  jeu  devint  moins  facile,  il  ar- 
riverait qu’à  la  moindre  augmentation  dans  l'activité  du  feu,  1a  vapeur,  au  lieu 
de  s’échapper,  acquerrait  plus  de  chaleur  et  de  tension , et  il  y aurait  un  terme 
où  elle  fondrait  et  romprait  les  rondelles  de  métal  fusible  qui  devront  être  ap- 
pliquées à chaque  chaudière  ; le  travail  de  l’atelier  serait  interrompu,  et  le  pro- 
priétaire encourrait  les  inconvénients  des  retards  résultant  de  la  pose  de  nou- 
velles rondelles.  Le  propriétaire  est  particulièrement  intéressé  à visiter  jour- 
nellement la  soupape  qui  sera  renfermée  sous  le  grillage  en  fer,  dont  la  clef 
devra  rester  à sa  disposition. 

En  général  les  soupapes  ont  besoin  d'être  rodées  très  fréquemment;  autre- 
ment elles  Unissent  par  laisser  perdre  de  la  vapeur.  Ce  soin  d’entretien  n'admet 
pas  de  négligence , car  l'ouvrier  ne  pourrait  y suppléer  qu'en  augmentant  la 
charge  habituelle:  or  les  propriétaires  ne  sauraient  proscrire  les  surcharges 
avec  trop  de  rigueur. 

Lorsqu’on  veut  cesser  tout-à-fait  le  feu,  ou  lorsqu'on  le  couvre  seulement 
pour  en  retrouver  le  lendemain  , il  ne  faut  pas  quitter  l'atelier  sans  s'élre  as- 
suré que  les  soupapes,  convenablement  déchargées,  peuvent  donner  librement 
issue  à 1a  vapeur  qui  continue  de  se  produire. 

Pu  munometr*.  Le  manomètre,  à raison  de  sa  communication  avec  l'inté- 
rieur de  la  chaudière,  indique,  à chaque  instant,  la  marche  plus  uu  moins  ra- 
pide de  la  production  de  la  vapeur,  et  le  degré  de  la  force  de  pression  qui  en 
résulte.  Celte  indication  est  donnée  par  le  motvemenl  de  la  colonne  de  mer- 
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mètre  (28  pouces)  au-dessus  du  niveau  de  la  surface  du  mer- 
cure pressé  par  la  vapeur. 

Les  dispositions  qui  précèdent  sont  les  seules  auxquelles  on 
ait  jugé  convenable  de  soumettre  les  appareils  à vapeur  à basse 
pression.  Ainsi  ils  ne  sont  pas  Soumis  aux  épreuves,  et  on  n’exige 
pas  non  plus  qu’ils  soient  entourés  du  mur  d’un  mètre  exigé 
pour  les  machines  à haute  pression.  On  laisse  toute  liberté  pour 
le  local. 

Cependant,  si  l’on  admet  qu'en  remplissant  les  conditions 
prescrites  on  prévient  les  explosions  occasionnées  par  l'accrois- 

cure  renfermée  dans  le  tube  de  verre;  elle  se  mesure  au  moyen  de  l'échelle  qui 
est  placée  le  long  du  tube. 

Cet  instrument  est  d’une  grande  utilité  lorsqu'il  « été  construit  avec  soin  et 
gradué  avec  exactitude.  Comme  il  est  fragile , les  propriétaires  de  machines 
doivent  prendre  les  mesurés  nécessaires  pour  le  préserver  de  tout  Accident,  et 
le  faire  couvrir  d'un  grillage  en  fi!  de  fer  ou  en  fil  de  laiton. 

Le  propriétaire  doit  aussi  donner  se»  soins  pour  que  l'ouvrier  comprenne  la 
destination  et  les  avantages  île  l’instrument,  et  sache  à propos  tirer  parti  de  ses 
indications. 

Enfin,  il  est  du  devoir  de  l’ouvrier  de  consulter  très  fréquemment  le  mano- 
mètre et  de  le  prendre  constamment  pour  guide  dans  la  conduite  du  feu , 
quelle  que  soit  d'ailleurs  la  charge,  ou,  en  d’autres  termes,  la  pression  avec  la- 
quelle la  machine  travaille,  suivant  les  besoins  de  l'atelier. 

De  l’enceinte  de  mocAins.  En  supposant  qu’une  explosion  pût  arriver, 
c’est  un  moyen  de  la  rendre  moins  dommageable  que  de  tenir  le  local  de  la 
machine  complètement  isolé,  et  de  ne  placer  les  matériaux  qu’on  serait  forcé 
d’emmagasiner  dans  son  voisinage  qu’à  la  distance  de  plusieurs  mètre».  Lé 
propriétaire  te  mettrait  en  contravention  avec  l'article  6 de  l'ordonnancé 
royale  du  99  octobre  i8sî,  s’il  venait  « remplir  avec  das  matériaux  résistant» 
l'espace  qu'il  faut  laisser  du  côté  des  habitations  entre  les  murs  mitoyens  et  le 
mur  de  défense  qui  doit  eneeindre  le  local  de  la  machine.  Ce  mur  de  défense  ne 
peut  remplirl'objet  que  l'ordonnance  royale  a eu  en-  vue,  qu  autant  qu’il  con- 
fine au  dehors  avec  un  espace  vide. 

Enfin,  il  e»l  indispensable  que  le  local  de  la  machine  poisse  être  bien  fermés 
et  qu'eo  l’absence  du  chauffeur  personne  ne  paisse  s'y  introduire.  On  conçoit , 
par  exemple,  que  si,  par  malveillance  , on  venait  à surcharger  les  soupapes  ou 
à les  bander  avec  des  cales , lorsque  le  feu  a été  arrêté  ou  couvert,  l'accumula- 
tion de  la  vapeur  pourrait  occasionner  un  accident.  Les  précautions  habituelles 
que  ce  cas  particulier  peut  exiger  sont  tout  aussi  importantes  que  celles  qui 
courernent  les  différents  cas  qui  ont  été  précédemment  exposés.  La  prévoyance 
de»  proprietaires  des  machines  et  la  vigilance  des  ouvriers  chaofflmr»  ne  dot* 
vent  être  en  défaut  dans  aucun  temps,  dans  aucune  circonstance. 
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Dans  tous  les  cas , le  propriétaire  d’une  machine  qui  se  trouve 
en  contravention  encourt  l’interdiction  de  sa  machine  ; et  en  cas 
d’accident  provenant  de  négligence,  d’imprudence  ou  d’inobser- 
vation des  règlements , il  peut  être  actionné  devant  les  tribu- 
naux, comme  étant  passible  des  peines  portées  par  les  articles  319 
et  320  du  Code  pénal,  sans  préjudice  des  dommages-intérêts. 

Les  règlements  concernant  les  appareils  à vapeur  n’ont  pu 
avoir  un  effet  rétroactif,  et  par  conséquent  les  propriétaires  de 
ces  appareils  existant  lors  de  la  promulgation  de  ces  règlements 
n’ont  pas  eu  besoin  de  se  pourvoir  d’une  permission;  mais  ils 
n’ont  pas  été  dispensés  de  satisfaire  aux  mesures  de  sûreté  pres- 
crites par  ces  règlements.  L’action  de  l’autorité  est  imprescripti- 
ble, toutes  les  fois  qu’il  s’agit  de  sûreté  publique,  et  elle  a le  droit, 
non  seulement  d’exiger  l’accomplissement  des  conditions  pres- 
crites par  les  ordonnances  précitées , mais  encore  toutes  celles 
dont  la  nécessité  serait  reconnue.  Toutefois,  on  peut  user  de  to- 
lérance à l'égard  des  anciens  établissements , et  ne  pas  exiger 
l’exécution  des  mesures  prescrites,  dans  le  cas  où  la  disposition 
de  ces  établissements  s’y  refuserait  absolument,  et  si,  en  inêin» 
temps,  l'application  de  ces  mesures  n'était  pas  rigoureusement 
indispensable  pour  la  sûreté  publique. 

L’application  de  la  vapeur  aux  établissements  industriels  s’é- 
tend chaque  jour  davantage.  Les  filatures,  les  raffineries  , les 
ateliers  pour  l’apprêt  des  étoffes  , les  impressions  sur  étoffes  , le 
tissage  et  le  décatissage  des  draps,  les  fabriques  de  papier,  de 
produits  chimiques,  les  teintureries , les  bains,  les  imprime- 
ries , les  fonderies , les  moulins  à blé  , les  scieries,  les  fabriques 
de  machines,  etc.,  en  font  généralement  usage,  et,  avant  peu 
d’années,  il  n’y  aura  pas  un  seul  établissement  important  privé 
de  ce  puissant  moyen  d’action,  qui  déjà  a décuplé  les  produits 
de  l’industrie.  Aussi,  l’industrie  d’un  pays  ne  peut  plus  être 
appréciée  par  sa  population  , mais  par  la  quantité  de  machines 
qui  y sont  en  activité.  Elles  diminuent  les  prix  de  la  main- 
d’œuvre,  font  baisser  celui  des  produits,  et- augmentent  ainsi 
la  consommation.  Loin  de  nuire  aux  ouvriers,  elles  font  naître  au 
contraire,  pour  eux,  un  plus  grand  nombre  de  travaux  de  dé- 
tails qui  exigent  de  la  main-d’œuvre.  Ainsi , la  population  de 
Manchester  et  de  Birmingham  s’est  accrue  des  9/10'  depuis  que 
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J’ usage  des  machines  a été  introduit  dans  ces  villes.  Les  ma- 
chines à vapeur  ont  donc  opéré  une  révolution  remarquable 
dans  les  arts  industriels,  et  il  n’est  personne  aujourd'hui  qui  n’en 
£ppr>;cie  les  heureux  résultats.  (V.  Bateaux  a vapei  a.  — Gue- 
MIHS  DE  FEB.  — VotTUBES.  ) Ad.  ThEBUCHF.T. 

MACHINE  A VAPEUR.  (Mécanique.)  — I.  Idée  (impie  de  la 
machine  à vapeur.  — Les  éléments  de  la  machine  à vapeur  sont: 
fig.  1,  un  vase  ou  un  système  de  vases,  G GG,  appelé  chaudière, 
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renfermant  un  liquide  qui  doit  produire  la  vapeur;  un  ey- 
tindrc  ce,  qui  reçoit  de  la  chaudière  1a  vapeur  destinée  & agir 
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comme  moteur;  un  piston,  dout  les  deux  faces  sont  alterna- 
tivement poussées  parla  foi  ce  élastique  de  la  vapeur;  la  tige  », 

■ glissant  à frottement  dans  la  boite  à graisse  ajustée  sur  le  cou- 
vercle du  cylindre,  transmet  le  mouvement  de  va  et  vient,  qui 
résulte  de  cette  impulsion  , à des  appareils  mécaniques  BB, 
bb , mm , qui  le  modifient  selon  le  besoin  ; un  troisième  vase 
appelé  ^condenseur  cc , dans  lequel  la  vapeur  qui  a achevé  de 
pousser  l’une  des  faces  du  piston  est  réduite  à l’état  liquide  par 
le  moyen  d’un  jet  d’eau  froide/,  ce  qui  permet  à la  vapeur  qu’on 
fait  arriver  dans  le  même  moment  sur  l’autre  face , de  pousser 
le  piston  en  sens  contraire , avec  toute  la  puissance  de  son  élas- 
ticité. Dans  les  maclrines  sans  condenseur,  une  issue  s’ouvre  à 
la  vapeur  qui  a fonctionné  , et  qui  est  simplement  rejetée  au 
dehors  du  cylindre.  EuGn  , un  système  d'appareils  secondaires , 
destinés  les  uns  à ouvrir  ou  à fermer  en  temps  utile  les  passages 
à la  vapeur,  comme  ggg,  dont  le  glisseincut  de  va  et  vient  dis- 
tribue la  vapeur  tantôt  au-dessus  tantôt  au  dessous  du  piston; 
les  autres  pp  , à épuiser  l'air  et  l’eau  du  coudenseur;  les  autres 
I^p’p'p’p' i à restituer  dans  la  chaudière  l’eau  dépensée  par  la 
vaporisation  ; d’autres  enfin  , à prévenir  les  graves  accidents  qui 
résultent  d’un  excès  de  puissance  de  la  vapeur,  laquelle,  selon 
certaines  circonstances,  pourrait  faire  éclater  les  vases  qui  la 
contiennent. 

L’historique  succinct  de  la  vapeur  et  de  son  emploi  aux  diverses 
époques  servira  à la  fois  à bien  faire  comprendre  les  rapports 
de  ces  diverses  parties  et  l’harmonie  qu’on  a su  établir  entre 
elles  , comme  à faire  apprécier  les  perfectionnements  successifs 
que  le  génie  de  l’homme  a apportes  à cet  admirable  ensemble , 
perfectionnements  qui  sont  encore  loin  de  la  limite  qu’ils  peu- 
vent et  doivent  atteindre  un  jour. 

II.  Historique  explicatif.  — L’histoire  de  la  vapeur-  et  de  son 
emploi  montre  jusqu'à  l'évidence  combien  la  puissance  et  la 
faiblesse  sont  des  attributs  inséparables  du  génie  de  l’homme. 
Depuis  vingt  siècles , on  sait  que  la  vapeur  d’eau  eU  uuc  puis- 
sance, et  il  y a à peine  cent  quarante  ans  que  cette  puissance 
a reçu  une  application  utile. 

Cent  vingt  ans  avant  Jésus-Christ,  Héron  d’Alexandrie  avait 
construit  un  appareil  de  physique , fig.  84 , dans  lequel  une 
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sphère  creuse  reçoit , par  l’intermédiaire  du  tube  U,  la  vapeur 

d'eau  fournie  par  une  chaudière  G , et  la  laisse  échapper  dans 
l’air  par  deux  tubes  coudés  dd , dont  les  orifices  sont  opposés  ; 
l’effet  de  recul  de  cette  vapeur  sur  les  coudes  des  deux  tulles 
imprime  à la  sphère  un  mouvement  de  rotation  continu  autour 
de  son  diamètre , perpendiculaire  au  plan  des  deux  tubes.  Ce 
Fig.  84.  n’est  pourtant  qu’en  1775,  c’est-à-dire  près 
de  dix-huit  siècles  plus  tard,  que  l’immortel 
ïFatt,  simple  ingénieur  d’instruments  de 
mathématiques  de  l’université  de  Glascotv, 
ayant  rassemblé  les  idées  théoriques  et  pra- 
tiques de  ses  prédécesseurs , les  féconde 
de  son  génie  en  les  développant.  Il  les  réalise 
dans  la  perfection  dont  elles  sont  suscepti- 
bles , par  des  constructions  de  machines  qui 
présentent  à l’industrie  humaine  l’emploi  économique  de  forces 
immenses  réunies  dans  une  espace  étroit , et  manœuvrées  par 
quelques  bras  solitaires.  Depuis  Héron  d’Alexandrie  jusqu’à  cet 
homme  de  génie,  auquel  il  faut  associer,  dans  la  reconnaissance 
du  monde , Boullon , qui  livra  sa  fortune  et  sa  science  des 
affaires  pour  donner  à Watt  son  temps  et  son  indépendance  , 
éléments  sans  lesquels  les  génies  les  plus  élevés  s'étouffent 
avant  d’avoir  pu  faire  leur  passage  dans  la  foule,  la  science  de 
la  vapeur  marche  à pas  lents  et  incertains.  Denys  Papin,  qu'on 
peut  appeler  le  précurseur  de  Watt  dans  l’ordre  de  l’invention, 
et  ensuite  Sarery  et  Newcomen,  exécuteurs  médiocres  des  idées 
de  Papin , ouvrent  une  voie  qu’d  parcourt  avec  rapidité  , indi- 
quant dans  ses  écrits  , quand  il  ne  les  explore  pas  lui-même, 
presque  tous  les  sentiers  qui  mènent  à la  route  qu’on  a à peine 
élargie  après  lui. 

Telle  est  la  lourde  marche  du  progrès  dans  la  société  hu- 
maine : des  idées  se  répandent , des  faits  s’observent  ; le  cata- 
logue incohérent  de  ces  choses  se  forme  lentement  et  se  répand 
par  la  tradition  : les  siècles  le  grossissent.  Les  hommes  passent 
tans  avoir  conscience  de  ce  qu’il  y a de  caché  dans  cet  informe 
chaos  ; jusqu’à  ce  qu’un  homme  de  génie , le  fouillant  de 
ses  mains  hardies,  aille  y saisir  la  puissance  nouvelle  avec 
laquelle  il  pousse  l’humanité  dans  des  voies  inouïes  jusqu’à  lui; 
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Mais  revenons  à notre  exposition  historique.  - Depuis  Héron 
d’Alexandrie  jusqu’en  1605 , la  vapeur  n’est  considérée  que 
comme  un  jouet  de  physique  amusante.  A cette  époque  , Sa- 
lomon de  Caus  écrit  un  ouvrage  dans  lequel,  au  milieu  des  con- 
sidérations métaphysiques  qui  sont  dans  les  habitudes  de  son 
temps,  on  remarque  certaines  notions  exactes  et  ingénieusement 
acquises  sur  la  vapeur  d’eau  et  sur  la  puissance  qu'elle  déve- 
loppe. Il  construit  un  appareil , dans  lequel  il  obtient  l’élé- 
vation au-dessus  de  son  niveau  de  l’eau  d’un  vase , par  la 
pression  sur  la  surface  du  liquide , de  la  vapeur  d’eau  qu’il  'dé- 
veloppe dans  ce  vase. 

En  1609,  Branca  fait  tourner  par  un  jet  continu  de  vapeur 
une  petite  roue  à augets  , dont  il  utilise  le  mouvement  à la  fa- 
brication de  la  poudre.  En  1663,  Édouard  Summcrset,  marquis 
de  Yorcester,  fait  faire  à la  vapeur  un  pas  vers  des  applications 
industrielles  plus  étendues , en  indiquant,  quoique  vaguement, 
un  appareil  à l’aide  duquel  il  affirme  avoir  élevé  quarante  par- 
ties d’eau  liquide  à quarante  pieds  de  hauteur,  avec  une  partie 
d’eau  seulement  réduite  en  vapeur. 

En  1690,  Dcnys  Papin  fait  faire  un  pas  immense  à la  science 
de  la  vapeur  ; il  exécute  un  petit  appareil  consistant  en  un  tube 
de  4 centimètres  de  diamètre,  dans  lequel  est  ajusté  un  piston.  A 
l’aide  de  cet  appareil,  Papin  fait  des  expériences  qui  lui  servent 
à établir  toutes  les  idées  fondamentales  de  la  machine  à vapeur, 
telle  qu’on  la  connaît  aujourd’hui  : Production  de  la  vapeur  par 
l’application  du  feu  ; élévation  du  piston;  condensation  de  la 
vapeur  qui  a fonctionné,  et  vide  produit  sous  le  piston  par  le 
retrait  du  foyer  ; descente  du  piston  par  la  pression  atmosphé- 
rique. Papin  calcule  la  puissance  de  machines  construites  d’a- 
près son  appareil;  il  explique  comment,  avec  un  foyer  de 
2 pieds  de  diamètre  , on  pourra  élever  un  poids  de  8000  li- 
vres à 4 pieds  de  hauteur  dans  uue  minute.  Enfin  , il  indique 
l’emploi  de  ces  machines  à l’épuisement  des  mines  et  à la  navi- 
gation ; il  montre  comment  un  axe  horizontal , mû  d’un  mou- 
vement uniforme  circulaire  par  la  pression  alternative  de  dents 
pratiquées  aux  tiges  de  plusieurs  pistons,  pourra  mettre  en  mou- 
vement deux  roues  à rames  et  faire  avancer  rapidement  un  na*- 
vire. 

*7 
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La  distance  de  ces  idées,  précises  et  fécondes,  aux  idées  anté- 
rieures sur  l’emploi  de  la  vapeur,  est  immense,  comine  on  voit. 
D’un  seul  coup,  le  génie  de  Papin  conçoit  et  l’étendue  de  la 
puissance  de  la  vapeur,  et  le  meilleur  agent  mécanique  qui 
puisse  transmettre  son  action , et  le  moyen  d’anéantir  l’effet  de 
cette  puissance  quand,  avant  fonctionné,  elle  deviendrait  nui- 
sible , et  le  parti  qu’on  doit  tirer  de  la  pression  atmosphérique , 


j F/ir.  83. 


pour  reproduire 
utilement  une  ac- 
tion nouvelle  de 
a vapeur-  La  ma- 
chine:! vapeur 
so*rt  complète  du 
cerveau  de  Papin , 
comme  Minerve 
tout  armée  du 
cerveau  de  Jupi- 
ter. 

Quinze  ans  se 
passent  avant 
qu’on  ait  pu  com- 
prendre la  puis- 
sance et  la  portée 
des  idées  de  Pa- 
pin ; en  1696  , 
Savery  contribue 
à détourner  l’at- 
tention des  ingé- 
nieurs , en  con- 
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struisant,  pour  l’élévation  dos  eaux,  une  machine  ingénieuse 
qui,  même  pour  l’objet  spécial  et  restreint  qu’elle  se  propose  , 
est  supérieure  aux  machines  qu’on  emploie  aujourd’hui.  Dans 
cette  machine  , la  vapeur  introduite  dans  le  vase  V foi  ce  e î- 
quide  de  monter  dans  le  tube  ttt.  La  vapeur  ayant  fonctionne  , 
le  vide  se  produit  par  la  condensation  opérée  par  un  jet  d eau 
froide  du  réservoir  v.  Alors  la  pression  atmosphérique  eleve  de 
nouveau  l’eau  du  réservoir  R dans  le  vase  S,  dans  lequel  la 
vapeur  fonctionne  Mc  nouveau.  Neuf  ans  après  , Newcomen 
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et  Savery  reviennent  aux  saines  idées  de  Papin  ; ils  construi- 
sent , d’après  le  principe  de  son  appareil , des  machines  dans 
lesquelles  la  descente  du  piston  s’effectue  par  la  pression  de 
l'air,  et  qu’on  appelle  pour  cette  raison  machines  atmosphé- 
riques. 

Dans  cette  machine  de  Neucomen , le  hasard  conduisit  à ob- 
tenir une  condensation  régulière  et  puissante,  non  pas,  comme 
Papin  l’indique,  par  le  retrait  momentané  du  foyer,  non  pas, 
comme  Savery,  par  un  refroissement  extérieur,  mais  par  un 
jet  d’eau  froide  dans  l'intérieur  du  cylindre  où  la  vapeur  de  la 
chaudière  a été  injectée. 

Dans  la  machine  de  Netvcomen  et  Savery,  le  passage  de  la 
vapeur  et  de  l’eau  froide  d’injection  se  faisait  dans  le  cylindre 
par  des  robinets,  dont  la  manœuvre  ne  pouvait  être  confiée  qu’à 
des  ouvriers  intelligents. 

En  1718,  Henri  Beighton,  ingénieur  mécanicien,  apporta  un 
grand  perfectionnement  à la  manœuvre  de  la  machine,  en  rem- 
plaçant les  ouvriers  tourneurs  de  robinets  par  des  leviers  qui 
les  ouvrent  et  les  ferment  ; ces  leviers  sont  articulés  avec  des 
tiges  que  le  balancier  de  la  machine  met  en  mouvement  à des 
intervalles  de  temps  calculés.  Jusque  là  la  force  élastique  de  la 
vapeur  employée  dans  les  machines  dépassait  très  peu  la  près-- 
s on  atmosphérique  ; de  là,  la  dénomination  de  machines  à basse 
pression. 

En  1720,  Jacques  Leupold  construit  le  premier  une  machine 
atmosphérique  à haute  pression,  sans  condensation.  Après  avoir 
fonctionné,  la  vapeur  est  successivement  distribuée  dans  le  cy- 
lindre, et  rejetée  au  dehors  au  moyen  du  robinet  à quatre  ou- 
vertures, de  l’invention  de  Papin.  Depuis  cette  époque,  la  ma- 
cliineà  vapeur  reste  à peu  près  stationnaire  jusqu’en  1769,  que 
Walt  se  fait  connaître. 

Dès  l’année  1763,  Watt,  chargé  de  réparer  un  petit  modèle 
de  la  machine  de  Newcomen  , avait  été  frappé  de  ses  imperfec- 
tions. Il  entreprend  des  expériences  dans  l’espoir  de  les  faire  dis- 
paraître; il  passe  six  ans  dans  des  études  solitaires  de  cabinet  et 
d’atelier  , ne  communiquant  à personne  ses  désappointements 
ou  ses  espérances,  et  attendant  avec  la  patience  d’un  génie  sûr 
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d’arriver  qu'il  puisse  réaliser  selon  son  désir  les  travaux  d’in- 
telligence qu’il  a conçus. 

Enfin,  en  1769,  Watt  publie  ses  idées,  et  s’assure  leur  pro- 
priété par  une  patente.  Ce  n’est  pourtant  qu’en  1773  qu'il  con- 
struit les  machines  nouvelles  qui  doivent  remplacer  partout 
celles  de  Newcomen.  La  gloire  de  Watt , c’est  d’avoir  été  à la 
fois  un  homme  de  haute  spéculation , comme  Papin , et  un 
homme  d’exécution  bien  plus  habile  , bien  plus  observateur, 
bien  plus  ingénieux  que  N ewcomen  et  Savery . Éclairant  tôu j o u rs 
sa  pratique  par  son  intelligence,  fortifiant  et  assurant  son  intel- 
ligence par  sa  pratique,  Wratt,  par  cette  chose  qui  paraît  si  pe- 
tite, à savoir  le  judicieux  emploi  d’une  simple  force  matérielle 
déjà  connue,  Watt  devait  changer  la  face  de  son  pays. 

Disons  maintenant  ce  qui  appartient  en  propre  à Watt  comme 
inventeur , comme  ingénieur,  et  même  comme  mécanicien. 
Avant  lui , l’injection  de  l’eau  froide  pour  condenser  la  va- 
peur sc  faisait  dans  le  cylindre  même , au-dessous  du  piston, 
comme  cela  avait  lieu  dans  les  machines  de  Newcomen.  Le 
refroidissement  considérable  des  parois  du  cylindre  qui  résul- 
tait de  cette  pratique  répétée  à chaque  coup  de  piston , con- 
densait chaque  fois  une  partie  de  la  vapeur  arrivant  de  la  chau- 
dière, pour  agir  de  nouveau  sous  le  piston , et  détruisait  ainsi 
une  partie  notable  de  la  puissance  motrice.  Pour  remédier  à ce 
grave  inconvénient,  Watt  condense  la  vapeur  dans  un  vase  sé- 
paré , et  qui  communique  avec  le  cylindre  au  moment  utile , 
comme  on  le  voit  fig.  83.  Il  règle  la  quantité  d’eau  d’injection 
de  manière  à obtenir  une  condensation  complète , et  en  même 
temps  il  retire  de  ce  vase,  par  une  pompe  , l’eau  de  condensa- 
tion et  l’air  qui  s’y  est  introduit.  Il  produit  ainsi  dans  le  cy- 
lindre, au-dessous  du  piston  , un  vide  complet,  et  profite  par 
conséquent  de  toute  la  puissance  de  la  pression  atmosphérique, 
pour  opérer  la  descente  du  piston. 

La  séparation  du  vase  condenseur,  première  idée  capitale. 

Jusqu’à  Watt , le  mouvement  de  retour  du  piston  avait  été 
fait  par  la  pression  de  l’air,  et  c’est  même  pour  cela  que  la  ma* 
chine  de  Newcomen,  et  les  premières  que  lui-même  construisit, 
avaient  reçu  le  nom  de  machines  atmosphériques.  Mais  bientôt 
Watt,  interceptant  toute  communication  de  l’air  extérieur  avec 
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la  partie  supérieure  du  cylindre , fait  passer  la  vapeur  alterna* 
tircment  sur  les  deux  faces  du  piston  ; l’air  atmosphérique 
n’entre  plus  pour  rien  dans  le  mouvement  du  piston.  Watt 
crée  ainsi  la  machine  qu’on  appelle  encore  a double  effet , 
par  opposition  aux  autres  , dans  lesquelles  la  vapeur  n’a- 
git qu’une  fois  au  lieu  de  deux  dans  l’aller  et  le  retour  du 
piston. 

La  vapeur  appliquée  comme  seul  moteur,  seconde  idée  ca  - 
pi  taie  de  Watt. 

Or , cette  invention  devait  avoir  les  plus  heureuses  consé- 
quences, soit  pour  la  construction  des  machines  , soit  pour  l’u- 
tilité dynamique  ; car,  d’un  côté,  l'effort  alternatif  du  même 
moteur  sur  les  deux  faces  régularise  le  mouvement  de  va-et- 
vient  de  la  tige  , et  produit  le  même  effet  utile  dans  un 
temps  moitié  moindre.  D’un  autre  côté,  une  machine  atmo- 
sphérique de  même  force  qu’une  machine  à double  elfet , 
doit  employer  la  même  quantité  de  vapeur  que  cette  der- 
nière dans  un  temps  donné  ; mais  comme  clic  dépense  en  une 
seule  fois  la  vapeur  que  l’autre  dépense  en  deux  fois,  le  réser- 
voir de  vapeur  de  la  première  doit  être  plus  grand  que  celui  de 
la  seconde.  Ainsi  le  mécanisme  des  machines  à double  effet 
peut  être  resserré  dans  un  espace  beaucoup  moindre  que  celui 
des  machines  atmosphériques. 

Dans  les  machines  atmosphériques , la  direction  de  la  tige 
toujours  parallèlement  à elle-même  n’était  pas  indispensable, 
parce  que  le  piston , maintenu  seulement  par  son  contact  avec 
les  parois  du  cylindre , pouvait  jouir  d’un  certain  jeu  dans  son 
mouvement.  Mais  dans  la  machine  à double  effet , lorsqu’il  fal- 
lut presser  la  tige  du  piston  dans  une  boîte  graisse , pour  em- 
pêcher les  fuites  de  vapeur  et  l’introduction  de  l’air,  la  marche 
directe  de  la  tige,  rendue  esclave.par  un  second  contact  d’appui 
(fig.  83),  devint  d’une  nécessité  rigoureuse,  sous  peine  de  voir 
fausser  cette  tige,  et , par  suite , accroître  considérablement  les 
frottements  pour  la  moindre  déviation.  Watt,  pour  répondre  à 
cette  nécessité,  inventa  l’appareil  connu  sous  le  nom  de  parai- 
lélogrammc  (fig.  83).  Ce  mécanisme,  composé  d’un  système  de 
leviers , unit  la  bielle  de  la  tige  avec  le  balancier  ; il  est  regardé 
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encore  aujourd’hui  comme  le  meilleur  moyen  d’assurer  la  rec- 
titude du  mouvement  de  la  tige. 

C’est  la  troisième  idée  capitale  de  Watt. 

Après  que  la  vapeur  venant  de  la  chaudière  a passé  sousle  piston 
et  remplicomplétement  le  cylindre,  on  la  condense  pour  remplir 
de  nouveau  le  cylindre  de  l’autre  côté  du  piston.  Watt  comprit 
qu’on  détruisait  ainsi  en  pure  perte  une  portion  de  la  puissance 
du  moteur  ; il  régla  le  mouvement  du  robinet  d’admission  de 
la  chaudière  au  cylindre  de  manière  à fermer  le  passage  avant 
la  fin  de  la  course  du  piston  , et  il  laissa  achever  cette  course 
par  l’expansion  de  la  vapeur  enfermée  dans  le  cylindre.  Il  par- 
vint ainsi  à économiser  une  partie  de  la  vapeur,  sans  diminuer 
l’effet  utile.  C’est  seulement  en  1782  qu’il  exécuta  ces  machines 
connues  sous  le  nom  de  machines  h détente. 

La  détente  de  la  vapeur  dans  le  cylindre , quatrième  et  der- 
nière idée  capitale  de  Watt. 

Telle  est  la  carrière  que  ce  beau  génie  parcourt  et  ouvre  à ses 
successeurs.  Et  pourtant  il  n’eût  rencontré  que  le  délaissement 
et  la  misère  sans  Boulton,  qui  lui  donne  l'appui  de  sa  fortune  et 
de  ses  talents  d’administration  ; et  sans  le  parlement  anglais,  qui 
lui  assure  quatorze  ans  de  prolongation  de  son  privilège  exclusif, 
pour  éviter  sa  ruine  complète  et  celle  de  Boulton,  dont  la  for- 
tune entière  avait  passé  en  essais  et  en  constructions.  C’est  ainsi 
«}ue  le  sénat  d’Angleterre,  consultant  l’esprit  et  le  but  d’une 
loi  dont  la  lettre  apporte  de  sages  entraves  au  monopole , com- 
prend que  pour  ne  pas  décourager  le  génie  producteur  des  élé- 
ments de  l’industrie,  il  faut  le  rendre  certain  que  tous  ses  ef- 
forts n’aboutiront  pas  à la  ruine.  Peut-être  si  Boulton  et  le  par  - 
lement  eussent  manqué  à Watt,  peut-être  aujourd’hui  l’Angle- 
terre ne  dominerait  plus  le  monde  par  son  industrie  et  son  com- 
merce. Et  quoi  que  dise  M.  Trégold  du  dommage  qu’apporta 
au  développement  de  l’art  de  la  vapeur  la  prolongation  de  la 
patente  de  Watt , un  bien  plus  grand  dommage  serait  arrivé  à 
ce  pays,  si  Watt  n’eût  pas  entrepris  ses  travaux,  et  si  sa  ruine  et 
celle  de  Boulton  l’eussent  empêché  d’asseoir  et  de  développer  ccS 
travaux  par  les  nombreuses  constructions  dont  il  couvrit  l’An- 
gleterre, à une  époque  où  aucun  autre  que  lui  n’était  capable 
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de  donner  au  mécanisme  de  la  vapeur  l’immense  mouvement 
qu’il  lui  a imprimé. 

Depuis  Watt , on  ne  cite  plus  d’ingénieurs  ayant  fait  faire  & 
la  machine  à vapeur  ces  larges  progrès,  qui  découlent  d’un  prin- 
cipe aussi  fécond  que  ceux  sur  lesquels  les  spéculations  de  Papin 
et  de  Watt,  et  les  productions  pratiques  de  ce  dernier,  Ont  assis 
l’art  de  la  vapeur. 

En  1801,  iVotf,  reprenant  la  construction  que  ffomblloivcr 
a donnée,  dès  1781,  pour  opérer  la  détente  de  la  vapeur,  exé- 
cute, comme  son  prédécesseur  IcwpolA , des  machines  agissant 
à la  pression  de  trois  à quatre  atmosphères.  Il  rentre  ainsi  dans 
une  voie  abandonnée,  et.  qui  devait  devenir  fructueuse.  Mais 
son  mécanisme,  consistant  en  deux  cylindres  armés  de  leur  pis- 
ton, dans  l’un  desquels  se  détend  la  vapeur  qui  a agi  à pression  . 
pleine  dans  l’autre  , est  bientôt  abandonné.  On  fait  retour  vers 
celui  que  Watt  lui-même  avait  adopté  pour  détendre  la  vapeur 
dans  le  cylindre  même  où  elle  agit  pendant  un  certain  temps  à 
pression  pleine , c’est-à-dire  à l’état  de  saturation.  Une  foule 
d’ingénieurs  plus  oumoins  recommandables  se  succèdent,  et  n’ap- 
portent à la  machine  à vapeur  que  des  modiGcations  partielles 
et  souvent  déjà  indiquées  par  leurs  prédécesseurs.  Cependant  il 
faut  considérer  au  milieu  d’eux , par  une  haute  distinction , 
Trcvithick  , qui,  reprenant  comme  Wolf  l’idée  de  Lewpold, 
construit  des  machines  à haute  pression  sans  condensation.  Cet 
inventeur  donne  à ces  machines  un  petit  volume  et  de  la  légè- 
reté; il  a la  gloire  d’adapter  ses  constructions  aux  chariots  à 
vapeur,  apportant  ainsi  aux  chemins  de  fer  le  complément  né- 
cessaire pour  leur  prospérité. 

Dès  l’année  1690,  Papin  avait  fait  connaître  les  idées  fonda- 
mentales pour  appliquer  la  vapeur  à la  navigation.  Les  idées  de 
Papin,  qu’on  tenta  plusieurs  fois  depuis  lui  de  réaliser,  mais 
inutilement,  ne  prennent  succès  qu’en  1803,  époque  où  l’Amé- 
ricain I'nlton  construit  sur  la  Seine  un  bateau  à vapeur  dont  la 
vitesse  était  de  lm,G  par  seconde.  Fulton  avait  inutilement  pro- 
posé à Napoléon  d'appliquer  la  vapeur  à sa  flotte  de  débarque- 
ment sur  h-s  côtes  d’Angleterre.  Et  c’est  ici  le  lieu  de  remarquer 
combien  les  idées  nouvelles  répugnent  d’abord  A l’esprit  hu- 
main. Napoléon  , malgré  la  profondeur  de  son  intelligence , ne 
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sait  pas  reconnaître  l’immense  parti  qu’il  doit  tirer  de  l’applica- 
tion de  la  vapeur  aux  transports  maritimes;  il  traite  Fulton 
d’utopiste,  .et  Fulton  transporte  en  Amérique  une  industrie 
qu’il  aurait  nationalisée  en  France,  et  qui  devait  peut-être 
changer  la  direction  et  les  destinées  de  notre  pays  A cette 
époque.  ■ ' . 

Si  depuis  Watt  on  ne  cite  aucun  ingénieur  qui  puisse  être 
mis  en  parallèle  avec  lui , les  perfectionnements  de  la  machine 
à vapeur  n’en  marchent  pas  moins.  Ce  n’est  pas,  il  est  vrai , 
un  seul  et  beau  génie  qui  produit  spontanément  de  grandes 
améliorations  ; mais  la  foule  des  inventeurs  laborieux  élève 
timidement  et  peit  à peu  l’édifice  dont  les  bases  ont  été  si  soli- 
dement et  si  largement  assises  par  Papin  et  par  Watt.  Chacun 
apporte  le  tribut  de  son  travail  ; et  douze  ans  après  la  mort  de 
ce  grand  homme,  on  arrive  à ce  résultat,  qu’aujourd’hui  l’effet 
utile  des  machines  à vapeur  est  presque  triple  de  celle  de  Watt. 
Or  ce  progrès  si  profitable  n’est  dû  qu’à  des  circonstances  qui 
paraissent  secondaires, 'au  premier  coup  d'œil , par  rapport  aux 
grands  principes  de  l'art  de  la  vapeur.  Ainsi,  c’est  la  perfection 
dans  la  combustion,  c’est  l'heureuse  disposition  des  chaudières, 
c’est  la  justesse  d’exécution  des  pistons  et  des  soupapes  de  dis- 
tribution de  la  vapeur,  c'est  la  juste  proportion  trouvée  pour 
la  détente  de  la  vapeur,  c’est  la  perfection  d’une  bonne  con- 
densation , qui  assurent  ce  résultat , dont  l’industrie  a tant 
profité. 

Cet  historique , marquant  les  progrès  successifs  de  la  prati- 
que, a donné  une  idée  nette  des  bases  fondamentales  de  l’art 
de  la  vapeur,  et  des  principes  de  perfectionnement  de  cet  art , 
qui  ont  permis  de  construire  sur  ces  bases  le  puissant  instru- 
ment dont  les  industries  nationales  ne  sauraient  se  passer  au- 
jourd’hui sans  périr  devant  les  industries  rivales.  Il  reste  main- 
tenant à faire  connaître  ce  que  la  théorie  et  l’expérience  ont 
appris  depuis  Watt  sur  chacun  des  appareils  principaux  de  la 
machine,  comme  à indiquer  les  pratiques  et  prescriptions  qui 
paraissent  erronées , ainsi  que  la  nature  des  améliorations  qui 
restent  à faire. 

III. — Foyer  et  chmulièrc.  Le  foyer,  qui  se  compose  d’un 
cendrier  recevant  les  débris  de  la  combustion , et  donnant  pas- 
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gage  à l’air;  de  la  grille,  formée  de  barres  de  fer  parallèles  en- 
tre elles , espacées  de  manière  qu’il  y ait  autant  de  vide  que  de 
plein  , et  de  l’espace  au-dessus  de  la  grille,  jusqu’aux  parois  su- 
périeures de  la  chaudière,  doit  être  constitué  de  manière  à don- 
ner passage,  dans  un  temps  donné,  à une  quantité  d’air  propor- 
tionnelle à la  vapeur  qu’on  doit  obtenir  dans  un  temps  donné. 
Voici  cette  proportion.  Par  chaque  30  litres  d’eau  que  doit,  en 
une  heure,  vaporiser  la  chaudière,  ou,  en  d’autres  termes,  par 
chaque  volume  de  50  mètres  cubes  de  vapeur  qu’elle  doit  don 
ner  dans  une  heure,  le  foyer,  dans  le  même  temps , devra  don- 
ner passage  à 50  ou  60  mètres  cubes  d’air  et  de  fumée.  30i  litres 
d’eau  vaporisée  par  heure  répondent  à la  force  effective  d’un 
cheval-vapeur,  c'est-à-dire,  à une  force  pouvant  élever  75  kilog, 
à 1 mètre  de  hauteur  dans  une  seconde. 

Dans  ces  derniers  temps , on  a fait  deux  tentatives  passées 
dans  la  pratique , et  dont  les  ingénieurs  adoptent  aujourd’hui 
l’une  ou  l’autre.  Elles  consistent , la  première , à brûler  les 
produits  de  la  combustion  ; la  deuxième  , à alimenter  le  foyer 
par  de  l’air  chaud.  La  combustion  de  la  fumée  s’exécute  par  un 
second  foyer,  au  travers  duquel  les  dispositions  adoptées  l’obli- 
gent de  passer.  Cette  fumée , qui  s’échappait  en  pure  perte , se 
dépouille  ainsi  au  profit  de  la  chaudière  du  combustible  qui  la 
constitue  et  du  calorique  que  contient  ce  combustible.  Dans 
certaines  usines,  où  l’on  a adopté  la  seconde  pratique,  on  a une 
machine  à vapeur  auxiliaire  destinée  à injecter  l’air  chaud  dans 
le  foyer.  Il  est  vrai  qu’ainsi  l’air  arrivant  dans  les  meilleures 
conditions  de  sa  combinaison  avec  le  combustible , n’entraîne 
point  au  dehors  par  les  cheminées,  comme  l’air  froid,  une  par- 
tie de  la  chaleur  qu’il  a prise  à ce  combustible  ; mais  pour  avoir 
une  idée  exacte  de  l’avantage  ou  du  désavantage  de  cette  mé- 
thode, il  resterait  à comparer  les  frais  de  la  machine  auxiliaire 
avec  l’accroissement  de  vaporisation  dû  à son  emploi. 

Nous  regrettons  «Je  ne  pouvoir  consigner  ici  les  ingénieux 
procédés  par  lesquels  M.  Galy-Cazalat , combinant  les  deux 
idéés , est  parvenu  à brûler  complètement  les  produits  de  la 
combustion  donnée  par  le  premier  foyer,  non  seulement  sans 
employer  de  machine  à vapeur  auxiliaire , mais  encore  sans 
compliquer  les  combinaisons  du  foyer. 
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Quand  le  mémoire  de  ce  constructeur  aura  été  rendu  public, 
nous  nous  empresserons  de  faire  connaître  les  principes  par  les- 
quels il  obtient,  sans  frais  , une  réduction  considérable  de  la 
perte  du  combustible  , ainsi  que  tout  ce  que  ses  expériences  ré- 
centes ont  appris  sur  la  meilleure  constitution  à donner  aux 
chaudières  et  anx  parties  les  plus  importantes  du  mécanisme  de 
la  machine  à vapeur.  Or,  on  concevra  facilement  toute  l'impor- 
tance qu'il  faut  attacher  aux  perfectionnements  que  peuvent 
amener  les  recherches  de  cette  nature,  quand  on  saura  que  la 
puissance  calorifique  absolue  d’un  bon  combustible  étant  ex- 
primée par  11,5,  même  en  employant  l’air  froid,  l’effet  calori- 
fique de  ce  combustible,  dans  nos  meilleures  machines,  ne  dé- 
passe pas  6,5.  En  d’autres  termes,  dans  le  calorimètre,  1 kilog. 
de  combustible  alimenté  par  l’air  froid  vaporise  11,5  litres 
d’eau,  tandis  que  dans  nos  machines  le  mcine  combustible  ne 
vaporise  effectivement  que  6,5  litres  ou  kilogrammes  d’eau.  Il 
est  vrai  que  cette  perte  considérable  tient  à l’imperfection  des 
appareils  pour  obtenir  une  combustion  constante  et  complète 
du  combustible,  aussi  bien  qu’à  des  pertes  de  chaleur  dues,  soit 
à la  constitution  du  foyer,  soit  à celle  de  la  chaudière. 

La  disposition  relative  la  meilleure  entre  le  foyer  et  les 
chaudières  , quelle  que  soit  leur  forme , c’est  que  le  foyer  soit 
intérieur  à la  chaudière  , et  que  la  chaleur  qu’il  fournit  circule 
selon  toute  la  paroi  de  cette  chaudière.  Cette  disposition  a pour 
objet  d’augmenter  la  surface  vaporisante  de  la  chaudière,  qu’on 
appelle  ordinairement  surface  de  chauffe.  C’est  la  paroi  de  cette 
chaudière  qui  est: intérieurement  baignée  par  le  liquide,  et  ex- 
térieurement frappée,  soit  par  la  chaleur  rayonnante  du  foyer, 
soit  par  les  produits  échauffés  de  la  combustion.  La  surface  de 
chaude  directement  frappée  par  le  rayonnement  du  foyer  doit 
être  la  plus  grande  possible,  car  elle  est  plus  puissante  que  l’au- 
tre. En  effet , elle  vaporise  7 litres  d’eau,  tandis  que  l’autre  , 
échauffée  seulement  par  les  gaz  de  la  combustion,  n’en  vaporise, 
à même  étendue  superficielle  , que  3 litres  au  plus.  Cette  der- 
nière surface  de  chauffe  sera  d’autant  plus  productive  que  la 
température  de  la  fumée  qui  s’échappe  différera  moins  de  la 
température  de  la  vapeur  qui  fonctionne. 

Nous  ne  parlerons  pas  des  formes  des  chaudières,  qui  doivent 
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varier  selon  l’objet  qu’on  se  propose , selon  la  place  dont  on 
peut  disposer,  selon  la  tension  plus  ou  moins  grande  à laquelle 
il  faut  opérer;  mais  nous  dirons  les  conditions  générales  que 
toutes  doivent  remplir.  Une  bonne  chaudière  doit  être  légère , 
durable,  facile  à réparer,  économique,  c’est-à-dire  qu’elle  doit 
vaporiser  le  plus  de  liquide  possible  avec  la  même  dépense  de 
combustible.  La  capacité  de  la  chaudière  et  l’épaisseur  des  pa- 
rois doivent  être  calculées  pour  que  la  transmission  de  la  cha- 
leur soit  rapide , et  que  le  refroidissement  n’emporte  que  le 
moins  possible  de  la  chaleur  transmise  à ces  parois. 

La  forme  des  chaudières  et  leur  disposition  relative  au  foyer 
doivent  être  telles  que  les  dépôts  salins  ne  puissent  point  s’ac- 
cumuler dans  les  endroits  les  plus  exposés  à un  feu  vif.  L’accu- 
mulation de  ces  sels  en  ces  lieux  amène  les  chaudières  à une 
destruction  prompte.  Ces  substances  absorbent  une  quantité 
considérable  de  chaleur,  qu’elles  ne  transmettent  que  lentement 
au  liquide.  Les  points  de  la  chaudière  qu’elles  touchent  sont 
portés  quelquefois  jusqu’au  rouge;  ils  se  tourmentent,  dans 
tous  les  cas , à cause  de  la  différence  de  la  température  qu’ils 
supportent  avec  la  température  des  points  environnants,  et  il 
s’y  fait  assez  promptement  des  déchirures  qui  mettent  la  chau- 
dière hors  de  serviee. 

Un  inconvénient  plus  grave,  c’est  l’imminence  des  explosions, 
dont  les  dépôts  salins  sont  une  des  conditions  les  plus  fréquen- 
tes , surtout  dans  l’état  entièrement  imparfait  des  moyens  ac- 
tuels dê  préservation  , qui  ne  pèuvent  absolument  rien  contre 
l’explosion  séléniteuse. 

La  capacité  de  la  portion  de  la  chaudière  dans  laquelle  se 
loge  la  vapeur,  et  où  s’emmagasine,  si  l'on  peut  dire  ainsi,  la 
puissance  motrice  de  la  machine  , doit  être  soigneusement  cal- 
culée selon  la  dépense.  Pour  chaque  mètre  cube  d’eau  vaporisée 
par  heure,  il  faut  que  la  chaudière  puisse  contenir  8 à 10  mètres 
cubes  de  vapeur,  afin  que  la  dépense  faite  par  les  cylindres  dans 
un  instant  ne  diminue  pas  sensiblement  la  force  du  moteur 
dans  les  instants  suivants. 

L’essai  de  la  force  de  résistance  des  parois  de  la  chaudière 
doit  se  calculer  non  seulement  par  la  considération  de  la  pres- 
sion qu’elle  doit  supporter  dans  le  travail  auquel  on  la  destine, 
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mais  aussi  par  celle  de  la  diminution  considérable  de  la  ré- 
sistance , qui  est  l’inévitable  conséquence  de  l'écbauffement  des 
parois. 

IV.—  Conduites,  soupapes,  pistons.  Les  conduites  qui  trans- 
portent la  vapeur  de  la  chaudière  dans  le  cylindre,  et  dont  l’aire 
de  la  section  est  1/25  à 1/30  de  l’aire  du  piston,  quand  on  agit 
à basse  pression,  et  seulement  1/49  quand  on  travaille  à haute 
pression , doivent  être  soigneusement  mises  à l’abri  du  refroi- 
dissement ; tout  abaissement  de  température  des  contenants  de 
la  vapeur  faisant  perdre,  par  la  condensation,  une  par  tie  de  la 
force  motrice. 

Les  appareils  destinés  à intercepter  ou  à ouvrir  le  passage  à 
la  vapeur,  pour  la  faire  agir  en  temps  utile  dans  les  cylindres, 
et  qu’on  appelle  à cause  de  cela  soupapes  de  distribution,  sont 
d'une  grande  importance.  Elles  doivent  être  à l’abri  de  toute 
fuite  ; la  nature  du  mouvement  qui  leur  est  imprimé  doit  être 
tel  qu’elles  n’éprouvent  aucun  dérangement.  Les  soupapes  glis- 
santes, mues  par  un  mouvement  de  va-et-vient,  sont  celles  qui 
remplissent  le  mieux  ces  conditions.  Le  travail , au  lieu  de  les 
détériorer,  les  rend  de  plus  en  plus  fidèles , à cause  du  rodage 
qu’il  exécute  sur  les  parois  mêmes  que  ces  soupapes  doivent 
couvrir.  La  tige  de  ces  soupapes  est  mise  en  action  par  le  ba- 
lancier ou  l’axe  manivelle  que  les  tiges  des  pistons  font 
mouvoir. 

Les  pistons  transmettent  la  poussée  de  la  vapeur  ; ils  sont 
métalliques  dans  les  machines  à haute  pression.  Dans  les  ma- 
chines à basse  pression,  leur  face  latérale  est  garnie  d’étoupes. 
Ces  derniers  pistons  offrent  le  grave  inconvénient  de  donner 
lieu  à un  frottement  considérable,  qui  varie  à chaque  fois  qu’on 
change  la  garniture , et  même  pendant  tout  le  temps  que  dure 
chacune  de  ces  garnitures.  Le  piston  métallique  est  essentiel- 
lement composé  (fig.  86)  de  deux  disques  cylindrée,  de  bronze, 
d’acier  ou  de  fonte,  partagés  en  segments;  les  joints  de  ces  seg- 
ments, dans  l’un  des  disques,  sont  recouverts  par  les  pleins  des 
segments  de  l’autre.  Les  segments  sont  pressés  contre  la  paroi  du 
cylindre  par  des  coins  métalliques , lesquels  obéissent  à la 
détente  de  ressorts  à boudin,  dont  le  point  d’appui  se  fait  sur 
le  centre  du  piston.  Beaucoup  de  personnes  pensent  à tort , 
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que  la  puissance  de  ces  ressorts  suffit  pour  appliquer  les  seg- 
ments sur  la  paroi  des  cylindres , de  manière  k empêcher  la 
vapeur,  qui  agit  actuellement  dans  une  partie  du  cylindre,  de 
Fig.  86.  pénétrer  dara 

l’autre  partie,  où 
son  action  dimi- 
nuerait la  pous- 
sée du  piston 
dans  le  sens  où 
elle  s’exécute  en 
ce  moment.  La 
puissance  de  la 
vapeur,  dans  presque  toutes  les  machines , est  incomparable- 
ment plus  grande  que  la  force  des  ressorts  qui  pressent  les 
coins.  Sitôt  que  la  vapeur  a pénétré  entre  les  parois  du 
cylindre  et  du  piston , ne  serait-ce  que  par  les  stries  qu’aura 
pu  faire  le  burin  d’un  ajusteur  sur  la  paroi  du  segment , elle 
se  répand  dans  les  petites  chambres  qui  subsistent  à la  paroi 
du  cylindre,  malgré  le  plus  parfait  rodage,  et  elle  fait  eifoit 
pour  écraser  le  ressort. 

C’est  pour  remédier  k cet  inconvénient  qu’on  fait  pénétrer  la 
vapeur  à l’intérieur  du  piston  ; l'équilibre  entre  la  pression  ex- 
térieure et  intérieure  de  la  vapeur  s’établit , et  la  force  la  plus 
faible  du  ressort  suffit  pour  établir  la  coïncidence  complète  des 
deux  surfaces  du  piston  et  du  segment,  sans  qu’il  en  résulte 
une  pression  considérable , qui  accroîtrait  les  frottements  au 
détriment  de  l’effet  utile  définitif. 

La  chaleur  de  l’eau  de  condensation  est  mise  à profit  ; car  la 
pompe  du  condenseur  épuise  en  même  temps  cette  eau  et  l'air 
qui  s'introduit  dans  ce  vase  par  l’injection  de  l’eau  froide.  L’eau 
se  rend  dans  un  réservoir  pour  être  restituée,  par  une  pompe 
d’alimentation,  dans  la  chaudière.  Cette  chaleur  est  entièrement 
perdue  dans  les  machines  sans  condensation  , dans  lesquelles  la 
vapeur  qui  a fonctionné  est  immédiatement  rejetée  au  dehors. 

V.  — Force  des  machines.  La  force  d’une  machine  à vapeur 
se  calcule  sur  le  volume  de  vapeur  qu’elle  dépense  dans  un 
temps  donné;  il  semblerait  d’après  cela  qu’elle  est  proportion- 
nelle à la  puissance  de  vaporisation  transmise  à la  chaudière 
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par  le  combustible  ; mais  il  n’en  est  pas  ainsi , et  quand  on  a 
calculé,  d'après  l’étendue  de  la  surface  de  chauffe  des  deux  na- 
tures, la  puissance  vaporisante  de  la  chaudière , c’est-à-dire  la 
quantité  de  vapeur  qu’elle  peut  produire  dans  une  seconde,  on 
ne  doit  prendre  que  les  64/100  de  cette  puissance  pour  évaluer 
la  force  de  cette  machine  ; les  36/100  restants  sont  détruits  sans 
effet  utile.  Or,  ce  chiffre  64/100  est  encore  trop  grand  pour  ex- 
primer la  partie  proportionnelle  utilisée  de  la  force  véritable 
qu’ou  dépense.  En  effet , la  puissance  calorifique  absolue  du 
combustible  est,  comme  nous  l’avons  dit , représentée  par  11,5, 
tandis  que  sa  puissance  d’application  à la  chaudière  n’est  que 
de  6,5 , la  vaporisation  effective  de  la  chaudière  ne  donne  que 
os 

les  — . de  la  puissance . calorifique  absolue  que  renferme 

le  combustible;  et  il  ne  faut  pourtant  prendre  que  les  64/100 
de  ce  chiffre,  ce  qui  ne  donne  pour  la  machine  que  les  0,30  de 
la  puissance  absolue  que  le  combustible  est  susceptible  de  pro- 
duire. Ainsi  la  puissance  absolue  renfermée  dans  le  combusti- 
ble se  partage  de  cette  manière  : 1°  le  refroidissement  dû  à l’air 
qui  environne  le  foyer,  et  à la  propagation  au  dehors  de  la  cha- 
leur perdue  par  les  parois  de  la  chaudière,  cause  une  perte  des 
0,56  de  cette  puissance  absolue  ; 2°  le  refroidissement  de  la  var 
peur  dans  les  conduites  et  les  cylindres , et  la  chaleur  perdue 
par  la  vapeur  condensée,  qui  ne  passe  pas  dans  le  liquide  qu’on 
restitue  dans  la  chaudière;  plus,  les  forces  employées  pour 
vaincre  les  frottements  de  toute  nature,  et  l’inertie  des  appa- 
reils, dont  le  mouvement  propre  ne  profite  pas  à la  force  defi- 
nitive de  la  machine,  cause  une  seconde  perte  évaluée  à 0,1 4 
de  cette  puissance  absolue. 

Enfin,  la  machine  transmet  définitivement  les  0,30  restant 
de  cette  puissance  absolue. 

On  voit  par  là  combien  la  carrière  des  améliorations  est  vaste 
encore , en  même  temps  qu’on  aperçoit  dans  quelle  direction  il 
faut  tenter  des  efforts  pour  arriver  à ces  améliorations. 

Ainsi , en  partant  de  la  source  première  de  la  force  qui  de- 
vrait être  dans  les  machines  l’origine  de  tout  calcul,  parce  que 
le  produit  industriel  véritable  ne  peut  être  connu  que  par  la 
dépense  faite  pour  obtenir  ce  produit,  on  dira , en  se  servant 
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d’une  expression  adoptée,  que  , dans  une  machine  fixe,  le  nom- 
bre des  chevaux-vapeur  pratique  n’est  pas  tout-à-fait  le  tiers 
des  chevaux  théoriques.  Mais  si  l’on  prend  , selon  l’habitude , 
4’origine  de  la  puissance  dans  la  chaudière . on  dira  que  le  nom- 
bre des  chevaux-pratiques  est  les  0,5ti  du  nombre  des  chevaux 
théoriques.  Ou  regarde  l’effort  normal  d’un  cheval  naturel  d'une 
force  moyenne , comme  pouvant  produire  l’élévation  de  75  kilog. 
à 1 mètre  de  hauteur  dans  une  seconde.  Ce  sont  ces  trois  nom- 
bres corrélatife,  75  kilog,  1 mèt.  1"  qui  expriment  dans  les  ha- 
bitudes industrielles  la  force  des  machines  à vapeur.  Ainsi , une 
machine  à vapeur  de  40  chevaux  est  celle  qui  peut  en  \"  élever 
à 1 met.  de  hauteur  un  poids  de  75  kilog.  X 40  = 3,000  kilog. 

Par  chaque  force  de  cheval-vapeur  la  chaudière  doit  vapori- 
ser 30  litres  ou  30  kilog.  d’eau  par  heure.  Connaissant  la  vapo- 
risation due  à 1 mèt.  carré  d’une  surface  de  chauffe,  dont  la 
puissance  serait  une  moyenne  entre  les  puissances  des  surfaces 
de  chauffe  des  deux  espèces,  il  est  donc  toujours  facile  de  cal- 
culer l’étendue  de  la  chaudière  convenable  pour  la  puissance 
qu’on  veut  obtenir.  Ce  calcuj  n’est  pas  le  seul  qu’il  faille  faire  ; 
car  il  faut  déterminer  corrélativement  la  capacité  des  cylindres, 
propres  à dépenser  dans  un  temps  donné,  la  totalité  de  la  vapeur 
qui  se  forme  dans  la  chaudière  pendant  le  même  temps  : mais 
ce  n’est  pas  le  lieu  d’entrer  dans  le  détail  de  ces  calculs. 

VI.  — Machines  diverses.  On  a encore  varié  de  deux  maniè- 
res l’action  de  la  vapeur  sur  les  agents  mécaniques.  Cette  varia- 
tion donne  lieu  aux  machines  rotatives  et  aux  machines  oscil- 
lantes ; nous  renvoyons  aux  mots  Rotative  et  Oscillante  pour 
faire  connaître  ces  machines.  Nous  nous  bornons  ici  5 dire  que 
ces  deux  espèces  de  machines  perdent  une  portion  de  la  force 
motrice  plus  grande  que  celle  qu’on  espère  gagner  par  la  dispo- 
sition qui  les  constitue. 

La  machine  « doubla  effet,  à détente , à pression  moyenne  , et 
a condensation,  dans  laquelle  les  cylindres  sont  fixes  et  les  tiges 
des  pistons  sont  mues  d’un  mouvement  de  va-et-vient , machi- 
nes inventées  par  Watt,  et  perfectionnées  depuis  lui,  sont  les  plus 
productives;  ou  en  d’autres  termes,  sont  entre  toutes  les  machi- 
nes à vapeur,  celles  qui  détournent  en  pure  perte  la  moindre 

portion  de  la  puissance  du  moteur, 
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Y£I# Moyens  préservatifs  contre  l'explosion.  La  sévère  ob- 

servation des  faits  est  la  seule  manière  d’apporter  de  vrais  per- 
fectionnements aux  arts  industriels.  Ce  principe  est  trop  souvent  - 
ncglisé  ; les  précautions  administratives  adoptées  pour  prévenir 
les  explosions  des  chaudières  en  fournissent  un  nouvel  exemple. 
Ainsi , parce  qu'on  n’a  point  étudié  sérieusement  les  causes  d’ex- 
plosion , on  a prescrit  des  moyens  de  préservation  insuffisants  et 
onéreux  à la  fois  pour  les  propriétaires  d’usines.  Ces  moyens 
consistent  dans  l’emploi  de  deux  soupapes  de  Papin , dont  l’une 
est  à l’abri  de  la  main  du  chauffeur.  Ces  soupapes  doivent  s’ou- 
vrir quand  la  tension  de  la  vapeur  à l’intérieur  de  la  chaudière 
est  plus  grande  que  celle  à laquelle  doit  travailler  la  machine. 

A ces  soupapes  on  ajoute  en  surcroît  de  précaution  des  rondelles 
fusibles,  qui  s’appliquent  dans  la  partie  supérieure  de  la  chau- 
dière et  forment  une  petite  portion  de  leur  paroi.  Ces  rondelles 
devraient  fondre,  lorsque  la  vapeur  de  la  chaudière  devient  plus 
chaude  que  ne  le  comporte  la  tension  normale  ; elles  devraient 
suppléer  les  soupapes,  dans  le  cas  où  celles-ci  auraient  contracté 
une  adhérence,  qui  rendrait  la  résistance  à leur  élévation  supé- 
rieure à leur  poids. 

L’emploi  de  la  soupape  est  onéreux  pour  les  ateliers  ; car  la 
quantité  moyenne  de  vapeur  perdue  par  cette  soupape , dont 
l’ouverture  est  calculée  pour  laisser  échapper  au  besoin  trois 
fois  la  vapeur  produite  par  la  chaudière  pendant  le  temps  de 
son  ouverture,  est  environ  de  5 à 10  pour  0/0  de  la  vapeur  to- 
tale de  la  chaudière.  De  plus,  cette  soupape  est  inefficace.  On 
s’accorde  à le  reconnaître  pour  le  cas  où  l’explosion  est  due  à 
l’accumulation  des  sels  dans  les  parties  de  la  chaudière  exposée 
au  feu  , parce  qu’alors  l’explosion  est  fulminante  , c’est- 
à-dire  quelle  est  déterminée  par  la  production  d’une  quantité 
de  vapeur,  tellement  hors  de  proportion  avec  ce  que  fait  écou- 
ler les  soupapes  , que  l’éclatement  des  chaudières  a lieu 
malgré  leur  ouverture , et  quelquefois  même  à cause  de  leur 
ouverture. 

On  admet  aussi  son  ineflicacité  pour  l’explosion  duc  à un 
abaissement  du  niveau  et  à un  surchauffemént  considérable  des 
parois  de  la  chaudière  non  baignées  de  liquide,  l’explosion  étant 
aussi  fulminante  dans  ce  cas. 
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Or,  ces  deux  cas  sont  les  plus  communs.  Cependant  les  ex- 
plosions qui  ont  suivi  le  chargement  des  soupapes , et  qui  sont 
fulminantes  comme  les  autres , et  non  pas  produites,  comme  on 
le  croit , par  les  développements  successifs  de  la  tension , mon- 
trent que  la  soupape  de  Papin  doit  être  conservée  comme  pal- 
liatif, tant  qu’elle  ne  sera  pas  remplacée  par  un  moyen  qui  pré- 
vienne tous  les  genres  d’explosions,  en  en  détruisantla  cause  fon-  * 
damentale  d’une  manière  certaine  et  absolument  indépendante 
de  l’action  du  chauffeur.  Ce  moyen,  pour  lequel  M.  Galy  Gaza- 
lat  a pris  dernièrement  un  brevet , sera  indiqué  à l’article  Mé- 
taux FUSIBLES. 

Quant  aux  rondelles  fusibles , elles  ne  présentent  que  des  in- 
convénients sans  aucun  avantage.  La  fusion  du  métal  ne  saurait 
prévenir  l’explosion  qui  suit  le  chargement  de  la  soupape  de 
Papin , cette  explosion  étant  fulminante  comme  les  autres. 

Il  est  même  très  douteux  que  cette  fusion  soit  jamais  com- 
plète. Dans  les  circonstances  de  fusion  partielle,  il  y a suspension 
du  travail  de  tout  un  atelier  pour  plusieurs  heures  : elles  ont 
donc  de  graves  inconvénients  qui  ne  sont  peut-être  compensés  • •* 
par  aucun  avantage. 

Vin.  — Emploi  des  machines.  La  machine  à vapeur  qui  four-  » 
nit  la  plus  grande  quantité  de  travail  dans  un  temps  donné , et 
pour  une  dépense  donnée,  est  sans  contredit  la  machine  à dou- 
ble effet , à pression  moyenne , à condensation  , et  dans  laquelle  la 
vapeur,  après  avoir  agi  sur  le  piston  pendant  une  partie  de  sa 
course  à l’état  de  saturation  , continue  sur  lui  son  action  par  la 
détente  de  son  élasticité. 

On  appelle  ici  pression  moyenne  celle  de  2 1/2  à 4 atmosphè- 
res; elle  produit  sur  chaque  centimètre  carré  du  piston  une  pous- 
sée équivalente  à 2 kil.  576  gr.  pour  2 1/2  atmosphères , et  à 
4 kil.  122  gr.  pour  4 atmosphères.  La  température  des  vapeurs 
' comprises  entre  ces  limites  varie  de  138°  à 155°.  C’est  une  tem- 
pérature modérée  , par  laquelle  les  déperditions  de  chaleur  ne 
sont  pas  trop  considérables;  c’est  aussi  celle  qu’il  est  le  plus  facile, 
de  se  procurer  d’une  manière  constante,  les  températures  beau- 
coup plus  élevées  ne  s’obtenant  que  par  ur^  activité  du  foyer 
qu’il  est  presque  impossible  d’entretenir  dans  tous  les  instants,  et 
les  températures  beaucoup  plus  basses  ne  s’obtenant  aussi  que 
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une  action  très  modérée  du  foyer,  qui  risque  souvent  de  le 
aisser  au  dessous  de  la  chaleur  qu’il  doit  atteindre , à moins 
qu’on  n’agisse,  comme  ou  cstobligé  de  le  faire  dans  la  pratique, 
aux  dépens  de  l'économie  en  poussant  le  feu  de  mauièrcà  perdre 
de  la  vapeur  par  les  soupapes.  Pour  ces  températures  moyennes, 
la  production  de  la  vapeur  est  plus  uniforme , les  soupapes  de 
sûreté  soufflent  moins , et  par  conséquent  il  y a moins  de  perte 
de  vapeur.  La  tension  étant  modérée,  les  fuites  sont  moins  à 
craindre.  Toutes  ces  conditions:  meilleure  combustion  du  foyer, 
moindre  déperdition  de  chaleur,  moins  d’inégalité  dans  la  force, 
moins  de  vapeur  perdue,  qui  ne  tiennent  qu’à  la  inodératiou 
dans  la  température  , et  par  conséquent  daus  la  force  élasti- 
que de  la  vapeur,  donnent  déjà  une  économie  notable.  Sous  le 
rapport  du  danger,  on  peut  ajouter,  relativement  aux  mauvais 
modes  de  préservation  encore  exclu  i veinent  employés  aujour- 
d'hui, qu’à  la  pression  moyenne  les  chances  d'explosion  sont 
moins  nombreuses  que  par  des  températures  plus  élevées. 

La  détente  ajoute  beaucoup  à cette  économie.  Elle  est  varia- 
ble dans  sa  quantité  , selon  la  pression  qu’on  adopte.  Mais  pour 
tous  les  cas  il  faut  que  la  vapeur  non  saturée  qui  en  résulte  soit, 
dans  le  plus  grand  développement  de  son  volume,  très  sensible- 
ment supérieure  à la  somme  des  résistances  qu’elle  doit  vaincre. 
Sans  compter  un  notable  refroidissement  du  cylindre  répété  à 
chaque  coup  du  piston  , une  détente  trop  considérable  amè- 
nerait un  ralentissement  préjudiciable  dans  la  marche  du  piston. 
En  général , la  détente  bien  réglée  produit  sur  les  machines  à 
pression  pleine  une  économie  de  force  de  plus  de  30  p.  0/0. 

Quand  on  emploie  la  détente,  la  vitesse  du  piston  n’e.t  pas 
uniforme  ; la  force  du  moteur  serait  donc  variable,  ce  qui, 
dans  ,1a  plupart  des  cas,  offrirait  de  graves  inconvénients, 
auxquels  on  remédie  en  employant  un  système  de  deux 
cylindres.  Tandis  que  la  vapeur  agit  à pression  pleine  sur 
l’un  des  pistons,  elle  agita  détente  sur  l’autre  ; alors  l’arbre 
mû  par  ces  pistons  acquiert  un  mouvement  dont  la  par- 
faite régularité  est  même  aussi  facilement  complétée  par  le 
volant  que  dans  les  machines  sans  détente.  La  perte  de 
force  qui  a lieu  lortque  le  piston , arrivé  aux  œuvres  mortes , 
doit  reprendre  sa  course  en  sens  inverse , est  toujours  moins 
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grande  que  dans  ces  machines.  Comme  toutes  les  machines  à 
piston  qui  ne  sont  pas  simplement  atmosphériques,  cette  ma- 
chine a besoin  de  beaucoup  de  soin  dans  son  exécution  ; elle  ne 
peut  être  réparée  que  par  des  ouvriers  habiles.  C'est  ce  qui  fait 
dire  souvent  qu’il  n’est  pas  toujours  sûr  de  l’employer  pour  une 
usine  située  loin  des  centres  industriels  et  manufacturiers,  puis- 
qu'on pouriail  perdre  par  des  chômages  que  nécessiteraient  les 
retards  des  ouvriers  appelés  pour  la  réparer , ce  qu’on  gagne- 
rait par  les  économies  qu’elle  produit  pendant  le  temps  du  tra- 
vail. On  ajoute  une  considération  grave:  dans  un  grand  établisse- 
ment on  s’exposerait  pendant  des  semaines,  quelquefois  pendant 
des  mois  euliers  , à laisser  sans  travail  un  nombre  considérable 
d’ouvriers  que  le  découragement  pourrait  forcer  de  quitter  l’u- 
sine autour  de  laquelle  ils  ne  croiraient  pas  pouvoir  trouver 
avec  sécurité  l’existence  de  leur  famille.  Quelque  spécieuses 
que  soient  ces  raisons , il  ne  faudrait  pas  pourtant  leur  accorder 
trop  de  crédit.  On  sait  qu’une  machine  à vapeur  puissante  est 
un  outil  de  travail  d’une  très  longue  durée  ; or,  tous  les  jours  on 
tend  à perfectionner  les  voies  de  communication.  La  commu- 
nauté industrielle  multiplie  de  plus  en  plus  ses  rapports;  et  le 
temps  n’est  pas  éloigné  peut-être  où  la  multiplicité  des  ouvriers 
constructeurs  et  la  facilité  de  leur  déplacement  rendront  possible 
dans  toute  localité  l’établissement  des  machines  délicates,  dont 
l'ctat  actuel  des  choses  ne  permettrait  pas  aujourd'hui  l’emploi 
en  tous  lieux  sans  quelques  inconvénients. 

Machines  atmosphériques.  — Dans  ces  machines,  le  véritable 
moteur  est  l’air.  La  vapeur  développée  au-dessous  du  piston 
n'a  d’autre  fonction  que  d’équilibrer  la  pressiou  atmosphérique, 
et  de  permettre  ainsi  aux  poids  dont  est  chargé  le  balancier  à 
l'extrémité  opposée  à celle  du  piston  d’exécuter  la  levée  du  pis- 
ton. Cette  élévation,  pendant  laquelle  il  n’y  a aucun  effet  dyna- 
mique utile  produit , est  toujours  lente.  Lorsqu'elle  est  com- 
plète , la  condensation  de  la  vapeur  a lieu  ; alors  la  pression 
atmosphérique  exerce  son  action,  et  la  descente  du  piston  s’exé- 
cute et  inet  en  mouvement  les  agents  qui  doivent  produire  un 
travail  utile.  L'iuconvénient  capital  de  cette  machine  consiste 
donc  en  ce  que,  pendant  plus  de  la  moitié  du  temps  qu’elle  est 
en  action  , elle  ne  travaille  pas  utilement.  Elle  doit  donc  être 
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proscrite  de  toute  usine  où  la  continuité  du  travail  est  une  né- 
cessité , où  la  perte  de  temps  est  une  perte  d’argent.  C’est  pres- 
que dire  qu’elle  ne  doit  être  employée  nulle  part.  La  largeur 
qu’on  donne  à la  base  du  piston,  et  par  conséquent  au  cylindre, 
pour  obtenir  un  grand  effet,  afin  de  compenser  la  lenteur  d’ac- 
tion de  la  machine,  joint  au  mode  de  garniture  du-piston  , qui 
se  fait  avec  la  filasse,  augmente  considérablement  les  frotte- 
ments. 

Le  renouvellement  de  l’air  qui  entre  dans  le  cylindre  à cha- 
que abaissement  du  piston  produit  un  refroidissement  qui  con- 
dense une  partie  de  la  vapeur  destinée  â produire  son  éléva- 
tion. Ainsi,  par  sa  constitution  même,  la  machine  atmosphérique 
anéantit  une  partie  de  la  force  développée  par  le  combustible. 
11  faut  donc  bien  se  garder  aujourd’hui  de  construire  de  sem- 
blables machines.  Quant  aux  machines  anciennes  qui  sont  en 
exercice,  on  pourra  les  conserver  dans  les  lieux  où  le  combusti- 
ble est  à très  bon  marché,  et  pour  le*  usages  qui  n’exigent  ni  la 
continuité  de  l’action , ni  la  régularité  de  la  force  ; car  le 
piston  ne  s’élevant  que  par  les  contre-poids  que  porte  le  ba- 
lancier, les  intermittences  considérables  de  la  force  motrice  ne 
permettent  pas  d'avoir  recours  à l’emploi  du  volant. 

, Les  anciennes  machines  atmosphériques  sont  généralement 
employées  à l’épuisement  des  eaux  dans  les  mines,  et  quelquefois 
à l’ascension  des  eaux  pour  le  service  des  villes.  Dans  ce  der- 
nier cas,  elles  nous  paraissent  devoir  être  remplacées  avec  avan- 
tage par  des  machines  plus  parfaites.  L’accroissement  de  dé- 
pense qui  résultera  de  ce  remplacement  sera  compensé  et  bien 
au-delà  par  l’économie  du  combustible  et  par  l’activité  du  ser- 
vice qu’elles  procureront.  Pour  l’épuisement  des  eaux  dans  les 
mines , on  conservera  les  anciennes  machines  avec  moins  d’in- 
convénient. Elles  ont  l’avantage  de  ne  demander  dans  leur  exé- 
cution qu'une  précision  médiocre  ; elles  donnent  lieu  à peu  de 
réparations , et  ces  réparations  peuvent  être  faites  par  les  ou- 
vriers les  moins  habiles. 

Machines  a haute  pression.  — Ces  machines  opèrent  à des 
pressions  qui  ne  sont  pas  moindres  que  six  atmosphères , et  qui 
von»  dans  la  pratique  jusqu’à  huit  et  dix  atmosphères.  La  tem- 
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pérature  de  la  vapeur  qu’elles  fournissent  est  donc  comprise 
entre  160  et  182°  centigrades. 

Dans  ces  machines , il  y a déperdition  constante  de  chaleur 
dans  les  vases  et  conduits  pour  la  vapeur,  et  par  conséquent 
condensation  à chaque  instant  d’une  petite  portion  de  vapeur; 
le  passage  de  la  vapeur  d’une  face  à l’autre  du  piston  est  plus 
abondant;  l’entretien  du  foyer,  qui  doit  être  toujours  poussé 
avec  une  extrême  activité , ne  saurait  se  faire  d’une  manière 
égale  et  constante.  La  force  varie^iécessairement  dans  ces  ma- 
chines : on  les  voit  atteindre  leur  maximum  de  tension,  dix  at- 
mosphères par  exemple,  pour  retomber  ensuite  au -dessous  de 
six.  Or,  ces  alternatives  sont  mauvaises,  et  pour  la  machine,  et 
pour  le  travail  des  ateliers  auxquels  elles  serviraient  de  mo- 
teur. Les  dépenses  pour  réparations  et  renouvellement  des  chau- 
dières sont  considérables  ; les  chances  d’explosion  sont  fréquen- 
tes. Ces  machines  doivent  être  surtout  proscrites  pour  l’usage 
de  la  navigation.  L’accroissement  théorique  de  force  de  la  va- 
peur à haute  pression  est  peu  considérable,  puisque  si  d’un 
côté^  la  tension  se  double , de  l’autre  le  volume  de  vapeur 
produit  avec  le  même  combustible  n’est  que  peu  au-dessus  de 
la  moitié  du  volume  primitif.  Dans  la  pratique  des  machines,  - 
ce  faible  accroissement  est  détruit , nous  le  croyons , par  les 
causes  que  nous  venons  de  signaler.  Mais  si  l’on  admet,  contre 
notre  opinion,  un  accroissement  de  puissance  pratique,  on  con- 
clura que  ces  machines  pouvant  être  employées  pour  les  cir- 
constances où  il  faut  légèreté  et  petit  volume , on  doit,  comme 
nous  le  dirons,  renoncer  à la  condensation. 

Machines  a basse  pression. — La  pression  de  la  vapeur  est 
d’environ  1,20  atmosphère;  sa  température  est  de  106°  centi- 
grades. On  les  emploie  fréquemment  dans  la  pavigation.  Lés 
chaudières  construites  pour  cet  usage  sont  d’un  poids  et 
d’un  volume  énonnes.  Elles  ont  des  parois  planes  dont  la 
force  de  résistance  ne  permettrait  pas  de  charger  les  soupapes 
pour  obtenir  un  accroissement  de  force.  Ce  dernier  inconvé- 
nient fera  renoncer  à l’emploi  de  ces  machines  dans  toute  navi- 
gation où  l’on  demandera  de  la  célérité.  Mais  le  second  incon- 
vénient est  bien  plus  grave  ; l’impossibilité  d’accroître  la  force 
dans  un  moment  donné  équivaut  souvent  à la  perte  d’un  na- 
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vire,  qui  ne  peut,  dans  bien  des  cas,  éviter  Une  fitinè  certaine 
que  par  un  accroissement  de  puissance  qui  permette  ou  une 
manœuvre  rapide  ou  une  grande  accélération  de  vitesse.  Or,  les 
seules  machines  qui  puissent  fournir  un  notable  accroissement 
de  force  sont  les  machinés  à détente , lorsqu'on  s’y  est  ménagé 
la  possibilité  d’agir  complètement  & pression  pleine  dans  uu 
moment  donné. 

Il  est  vrai  que  les  machines  à basse  pression  offrent  moins  de 
chances  aux  explosions;  maia  ces  chances  ne  sont  encore  que 
trop  nombreuses.  C’est  ce  dont  on  se  convaincra  ên  lisant  un 
mémoire  de  M.  Galy-Cnzalat  sur  les  bateaux  à vapeur  qui 
a paru  en  juillet  1836.  Les  recherches  et  les  expériences 
de  cet  ingénieur  établissent  que  c’est  par  l’ignorance  où  l’on 
a été  jusqu’ici  des  véritables  causes  des  explosions  qu’on 
attribue  de  grands  avantages  à l'emploi  de  la  basse  pression  ; 
elles  prouvent  aussi  que  les  explosions , qui  sont  presque  aussi 
imminentes  dans  la  basse  que  dans  la  haute  pression,  ne  peuvent 
être  en  aucune  façon  prévenues  par  les  moyens  qu’on  a employés 
iusqu’iti. 

Machines  a vapeur  sans  condensation.  — La  condensation 
présente  de  grands  avantages.  Elle  établit  dans  la  partie  du  cy- 
lindre où  elle  agit  un  vide  presque  parfait;  elle  anéantit  par 
conséquent  la  résistance  que  le  piston  rencontré  à s'avancer 
dans  cette  partie.  Lorsqu’il  n’y  a pas  condensation  de  la  vapeur, 
lorsqu’on  se  contente  de  rejeter  au  dehors  la  vapeur  qui  a 
fonctionné  dan*  le  cylindre,  la  résistance  qu’éprouve  la  face  du 
piston  du  côté  où  l’on  rejette  la  vapeur  est  très  notable.  Elle  se 
compose,  en  effet,  d’une  pression  atmosphérique  complète,  aug- 
mentée de  l’excès  de  tension  que  conserve  la  Vapeur  sur  Une 
pression  atmosphérique  pendant  le  temps  de  son  écoulement. 
Cette  résistance  entre  en  déduction  de  la  puissance  qui  agit  sur 
l’autre  face  pour  opérer  la  progression  du  piston.  La  chaleur 
renfermée  dçns  la  vapeur  rejetée  est  complètement  perdue,  il 
y a pourtant  deux  sot  tes  de  circonstances  où  l'oii  devra  passer 
par-dessus  ces  graves  inconvénients;  ce  sont  celles  où  l’on  man- 
que d’eau  pour  condenser,  et  celles  où  la  condition  d’utilité  de 
la  machine  est  la  légèreté  çt  le  petit  espace  qu’elle  occupe.  La 
condensation,  en  effet,  exige  Hne  grande  quantité  d’eau,  laquelle 
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doit  se  renouveler,  puisque  celle  qui  a déjà  servi  & la  conden- 
sation ne  peut  plus  être  employée,  excepté  dans  la  navigation, 
où  la  température  de  l’eau  échauffée  par  la  condensation  peut 
être  rapidement  abaissée  par  le  refroidissement  dû  à l’eau  qui 
porte  le  navire , comme  il  arrive  aux  machines  proposées  par 
M.  Galy-Cazalat. 

Dans  les  pays  élevés,  où  l’eau  éH  rare,  où  il  faut  la  réserver 
pour  les  usages  domestiques  de  l’hffmme  ou  pour  les  animaux, 
on  se  verra  donc  obligé  de  renoncer  aux  machines  à vapeur  à 
condensation  et  à tous  les  avantages  qu’elles  offrent.  Il  est  vrai 
qu’on  a fait  des  recherches  sur  les  moyens  d’employer  le  moin9 
possible  d'eau  froide  à la  condensation , en  faisant  resservir 
l’eau  déjà  employée  ; mais  les  résultats  obtenus  n’ont  pas  en- 
core passé  dans  la  pratique. 

Pour  les  machines  locomotives  destinées  aux  chemins  de  fer, 
et  pour  celles  qu’on  tente  avec  raison  d'établir  aujourd’hui  sur 
les  routes  ordinaires , la  condensation  est  encore  plus  imprati- 
cable que  dans  le  cas  précédent  ; car  en  admettant  qu  une  lo- 
comotive de  la  force  de  dix  chevaux  dût  travailler  une  heure 
de  suite,  on  aura  dû  dépenser  en  vapeur  une  quantité  de  400 
litres  d’eau.  Il  faudrait  la  charger,  seulement  pour  la  conden- 
sation. d’environ  400  litres  X 12  = 4,800  litres  d’eau  , ce  qui 
équivaut  er»  volume  à 5 mètres  cubes  environ , et  en  poids  k 
4,800  kil. 

Les  services  des  locomotives  imposent  à l’emploi  de  la  va- 
peur et  au  mécanisme  bien  d’autres  conditions,  qui  doiven 
être  examinéesdans  l’article  spécial  Voitüres  a vapeur;  condi- 
tions dont  on  n’a  connu  jusqu’ici  que  le  plus  petit  nombre , et 
même,  nous  le  croyons,  bien  imparfaitement. 

Machines  a vapeûr  sans  piston.  — Ces  machines,  peu  en 
usage  , peuvent  être  très  utiles  quand  on  borne  leur  emploi  à 
la  spécialité  qui  leur  est  propre.  L'inconvénient  qinles  carac- 
térise, de  permettre  la  condensation  de  la  vapeur  agissant  sur 
la  surface  liquide , qu’elle  pousse  sans  intermédiaire,  n’est  que 
relatif;  i.l  disparaît  complètement  si  l’eau  que  la  machine  pro- 
cure doit  être  élevée  ensuite  dans  sa  température,  comme  il  ar- 
rive dans  un  établissement  de  bains  ou  de  blanchissage,  ou  de 
tout  autre  qui  exige  de  l‘eau  chaude  en  abondance}  car  alor 
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la  perte  de  vapeur  due  à la  condensation  est  presque  exacte- 
ment compensée  par  l’élévation  de  température  de  l’eau  desti- 
née à l’usine.  Il  y a plus,  toute  l’eau  employée  dans  les  jets 
condenseurs  est  complètement  utilisée  dans  l'usine,  tandis  que 
dans  les  autres  machines  appliquées  aux  manufactures,  il  n’y  a 
qu’une  très  petite  partie  de  cette  eau  qu’on  utilise  en  la  resti- 
tuant à la  chaudière  ; le  r^e  s'écoule  au  dehors  ; et  c’est  un 
sujet  de  regret  pour  tous  laj  hommes  qui  comprennent  l'indus- 
trie de  voir  sortir  en  pure  perte  de  l’enceinte  des  manufactures 
des  ruisseaux  constamment  entretenus  d’eau  chaude.  Rejeter 
au  dehors  de  l’eau  élevée  au-dessus  de  son  niveau  par  l'action 
d’une  force,  la  rejeter  quand  on  a employé  du  combustible 
pour  l’échauffer,  c’est  faire  couler  ses  capitaux  dans  la  rue. 
Heureux  au  moins  quand  l’usine  est  située  de  manière  que  les. 
populations  profitent  de  cet  écoulement  pour  les  besoins  du 
ménage. 

Dans  les  machines  dont  nous  parlons , et  dont  celle  de  Sa- 
very  peut  donner  une  idée , il  n’y  a pas  de  frottement  qui  en- 
lève une  partie  de  la  force;  il  n’y  a pas  besoin  de  cylindres  alé- 
zés  ; ces  machines  peuvent  être  exécutées  et  réparées  par  les  ou- 
vriers les  moins  habiles  : elles  peuvent  donc  être  établies  sans 
crainte  en  toute  localité.  C.  Menjaid. 

MAÇON,  MAÇONNERIE.  [Construction.)  Cette  nature  d’ou- 
vrages , la  plus  importante  de  toutes  celles  qui  concourent  à 
l’exécution  d«s  constructions  en  général  (voir  Construction), 
comprend  les  parties  exécutées  ordinairement  en  pierre,  moel- 
lons, briques  ou  autres  matériaux  analogues,  ordinairement 
réunis  entre  eux  et  quelquefois  recouverts  au  moyen  de  diverses 
espèces  de  mortiers,  et  quelquefois  aussi  composés  uniquement 
de  mortiers  mêmes,  tels  que  les  ouvrages  en  pisé,  en  terre,  en 
plâtre,  etc. 

Nous  avons  fait  connaître  au  mot  EicrnirRENEUR  les  con- 
naissance» et  les  qualités  qu’exige  cette  profession  en  géné- 
ral, et  principalement  celle  d’entrepreneur  de  maçonnerie; 
nous  ne  pouvons  qu’y  renvoyer  nos  lecteurs. 

Quant  aux  différentes  espèces  d'<  uvriers  qu’emploie  cette 
profession  , elles  varient  .nécessairement  avec  la  nature  des 
matériaux  mêmes.  Ce  sont  principalement  les  suivantes  : 
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• 1°  Les  maçons  proprement  dits,  qui  exécutent  principalement 
les  constructions,  soit  en  moellons,  briques  et  autres  matériaux 
à peu  près  analogues  , réunis  ou  recouverts  à l’aide  de  mortier 
ou  de  plâtre,  soit  entièrement  en  mortier  ou  plâtre.  Ainsi 
que  nous  l’avons  déjà  dit  au  mot  Limosinage  , Limosinf.rie  , on 
distingue , principalement  à Paris  et  dans  ses  environs , sous  le 
nom  de  limousins , ' les  ouvriers  qui  exécutent  les  ouvrages  où 
entre  du  mortier  proprement  dit , et  l’on  réserve  en  particu- 
lier le  nom  de  maçons  pour  ceux  qui  emploient  le  plâtre.  Dans 
quelques  pays,  ceux  qui  exécutent  des  ouvrages  où  il  n’entre 
que  du  plâtre  prennent  le  nom  particulier  de  plâtriers.  Enfin  , 
ces  différentes  espèces  d’ouvriers  sont  ordinairement  accompa- 
gnés et  servis  par  des  ouvriers  secondaires,  appelés  garçons,  ma- 
noeuvres, etc.,  qui  approchent  les  matériaux,  les  préparent,  etc-: 
2"  Et  les  différentes  espèces  d’ouvriers  nécessaires  pour  l’exé- 
cution des  ouvrages  en  pierre,  savoir  : les  scieurs,  tailleurs, 
barde urs  et  poseurs  de  pierres. 

Ayant  occasion  de  parler  de  ces  dernières  espèces  d’ouvriers 
dans  des  articles  de  cet  ouvrage,  nous  n’avons  à donner  ici  que 
les  détails  qui  concernent  les  maçons,  limousins  et  plâtriers.  ' 
Nous  ferons  connaître  d’abord  les  outils  dont  se  servent  par- 
ticulièrement les  maçons  et  les  plâtriers,  en  en  donnant,  comme 
nous  levons  fait  pour  la  Charpente  , les  figures  à peu  près  au 
vingtièn de  leur  grandeur  effective,  et  en  en  indiquant  égale- 
ment les  prix  , au  moins  approximatifs,  chei  les  taillandiers  de 
Paris.  Ces  outils  sont  les  suivants  : 

1»  Des  auges  pour  gâcher  le  plâtre  ( fig.  87  ).  On  en  fait  or- 
dinairement de  deux  grandeurs  : 1°  l’une  d’à  peu  près  85  cen- 
Fig.  87.  mètres  sur  55  centimètres 

(31  pouces  sur  20  pouces), 
mesurée  dans  le  haut , et  de 
30  centimètres  (11  pouces)  de 
profondeur  , dans  laquelle 
on  peut  gâcher  un  sac  et 
demi  de  plâtre  (chaque  sac 
ne  contient  ordinairement  qu’un  peu  moins  d’un  pied  cube) 
au  moyen  de  deux  seaux  d’eau  , proportion  convenable  pour 
enduits  et  autres  ouvrages  semblables  qui  exigent  du  plâtre  gâ- 
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ché  un  peu  clair;  ou  deux  sacs  avec  un  seul. seau  d'eau  pour 
les  hourdis,  aires  et  autres  ouvrages  qui  exigent  au  contraire  du 
plâtre  gâché  serré  ( prix  4 fr.  50  c.  ) ; 2°  et  une  autre  d’environ 
70  centimètres  sur  50  centimètres , et  30  centimètres  de  pro* 
fondeur  (26  pouces  sur  19  pouces,  et  10  pouces),  dans  laquelle 
on  ne  peut  gâcher  que  moitié  environ  des  quantités  ci-dessus 
indiqués  (prix  3 fr.). 

'Fig.  88.  2”  Une  truelle  en  cuivre  (fig.  88),  qui  sert 

r —s.  tant  à gâcher  le  plâtre  qu'à  l’employer,  à dresser 

V\ J les  crépis,  etc.  (prix  5 fr.). 

^ 3°  Des  hachettes  en  fer  (6g.  89),  dont  les  extré- 

mités aciérées  forment  l’une  taillant  et  l’autre  masse>  et  emman- 
chées en  bois;  on  en  fait  ordinairement  aussi  de-deuxgran- 
Fig.  89.  deurs  : l’une  de  30  cent.  (11  pouces) 

environ  de  longueur  de  fer,  sert  à faire 
aux  moellons  le  peu  de  tailles  que  leur 
pose  nécessite  , d’abord  au  moyen  de  la 
masse,  et  ensuite  à l’aide  du  tranchant 
(prix  3 fr.);  l’autre,  de  25  centimètres 
( 9 pouçes)  de  longueur,  sert  principalement  pour  l’exécution 
des  ouvrages  en  plâtre  (prix  2 fr.  25  c.). 

4°  Un  marteau,  dont  la  forme  ne  diffère  de  celle  de  la  ha- 
chette qu’en  ce  qu’il  a une  pointe  au  lieu  d’un  trancl|pnt  ; la 
longueur  du  fer  est  d’environ  50  centimètres  ( 19  pouaes) , et  il 
sert  aux  piochements,  percements  et  autres  ouvrages  de  même 
genre  que  le  maçon  peut  avoir  à faire , soit  pour  les  construc- 
tions, soit  pour  des  démolitions,  etc.  ( prix  4 fr.  50  c.). 

5°  Des  taloches  (6g.  90)  ou  plaques  en  bois  servant  à éten- 
dre le  plâtre  sur  les  surfaces  qu’on  veut  crépir  ou  enduire,  et 
Fig.  90.  à le  massiver.  Il  y en  a aussi  de  deux  gran- 
deurs principales  : l’une  de  45  sur  35  centi- 
mètres ( 16  sur  13  pouces)  ( prix  2 fr.  50  c.), 
et  l'autre  de  40  sur  30  centimètres  ( 15  et  11 
pouces  ) ( prix  2 fr.). 

6°  Une  truelle  brettelre  ( fig.  91  ),  espècê  de  rdcloir 
en  fer  d'à  peu  près  16  centimètres  (6  pouces)  de 
longueur,  à- deux  tranchants,  dont  un  uni  et  l’autre 
brettelée,  c’est  à-dire  dentelé,  et  qui  sert  à dresser  les 
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enduits,  d’abord  au  moyen  de  ce  dernier  tranchant,  et  ensuite 
à l’aide  du  premier  (prix  4 fr.  50  c.). 

Fig.  92.  7°  Un  riflard  ( fig.  92),  autre  espèce  de  rdeloir 

plus  petit,  à un  seul  tranchant , non  dentelé , qui  * 
* CH  *ert  à dresser  les  angles  saillants  ou  rentrants, 

les  feuillures,  etc.  ( prix  2 fr.). 

Fig.  93.  8“  Un  guillaume  ou  rabot  (fig.  93 ), 

d’environ  50  centimètres  ( 19  pouces)  de 
longueur,  pour  ébaucher  des  retours 
d’angles,  etc.  (prix  1 fr.  50c.). 

Ffg,  94.  9°  Un  niveau  en  bois  (fig.  94),  qui  sert  k 

prendre  des  nivellements  ou  des  aplombs,  etc. 
(prix  3 fr.). 

10°  Un  plomb  (fig.  95),  qui  sert  à prendre 
des  aplombs  pour  des  hauteurs  plus  considé- 
rables à l’aide  du  cordeau  auquel  il  est 
attaché , auquel  on  donne  le  nom  de  ligne,  fouet , etc.,  et  qui  a 
F.  95.  ordinairement  de  15  à 20  mètres  de  longueur,  et  d’un 
petit  carré  mobile  en  cuivre  auquel  les  ouvriers  don- 
nent le  nom  de  chat,  et  dont  le  côté  est  égal  au  plus 
grand  diamètre  du  plomb  (prix  5 fr.  ). 

Enfin,  les  maçons  se  servent  également  de  divers  pe- 
tits outils  tels  que  gouges , etc.,  pour  recouper  les  on- 
glets en  plâtre;  de  règles  en  bois  de  diverses  longueurs 
et  grosseurs  pour  les  dresser;  de  calibres,  aussi  en  bois, 
ordinairement  garnis  en  tôle  et  découpés  suivant 
les  différents  profils  voulus , pour  traîner  et  pousser 
les  corps  de  moulures,  etc.,  etc.;  ainsi  que  de  balais  de 
bouleau , pour  jeter  le  plâtre  nécessaire  à l’achèvement  des  en- 
duits , ce  qu’on  appelle  gobeter. 

Les  outils  dont  se  servent  les  limousins  sont  d abord  des 
auges  semblables  à celles  du  maçon,  mais  plus  petites;  une 
truelle,  aussi  plus  petite  et  plus  allongée,  en  fer  au  lieu  de  cui- 
vre. et  à laquelle  on  donne  aussi  le  nom  de  greluehonne  -,  et  en- 
fin des  hachettes,  marteaux,  niveaux  et  plombs , aussi  a peu 
près  semblables,  ainsi  que  des  règles  et  calibres,  etc. 

A Paris,  la  journée  ordinaire  des  maçons  et  limousins  com- 
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inence  à six  heures  du  matin  et  finit  à six  heures  du  soir,  ce 

qui,  déduction  faite  de  deux  heures  de  repas  (de  9 à 10  et  de 

2 à 3),  donne  dix  heures  de  travail  effectif,  et  elle  est  payée 
• ordinairement,  suivant  la  capacité  des  ouvriers  et  le  degré  d’ac- 
tivité des  travaux , de  4 fr.  à 4 fr.  50  c.  pour  les  maçons,  et  de 

3 fr.  à 3 fr.  50  c.  pour  les  limousins.  Les  maîtres  compagnons, 
ou  chefs  ouvriers,  ont  ordinairement  de  1 fr.  à 1 fr.  50  c.  de 
plus.  Les  garçons  ou  manœuvres  qui  servent  les  maçons  et  li- 
mousins sont  habituellement  payés  de  2 fr.  25  c.  à 2 fr.  50  c. 

Dans  les  départements , où  la  journée  va  ordinairement  de 
5 en  7,  ce  qui  donne  douze  heures  de  travail  effectif,  le  prix 
n’est  à peu  près  généralement  que  moitié  de  celui  de  Paris , en 
raison  de  la  moindre  cherté  des  objets  nécessaires  à la  vie.  ' 
Nous  ne  pourrions  sans  outre-passer  les  limites  de  cet  article, 
entrer  dans  des  détails  sur  les  divers  travaux  qu’exécutent  ces 
ouvriers , sur  les  soins  qu’ils  doivent  y apporter,  etc.  Une  par- 
tie de  ces  détails  trouvera  d’ailleurs  naturellement  sa  place  aux 
mots  Mobtier,  M-dr,  Plâtre,  etc.  Goorlier. 

MADRIER.  ( Construction . ) On  donne  ce  nom  d’une  manière 
générale  à des  planches  épaisses  et  solides , et  d’une  manière 
spéciale  à un  échantillon  particulier  des  bois  que  le  commerce 
prépare  ordinairement  pour  les  constructions,  et  en  particulier 
pour  les  travaux  de  Menuiserie.  Pour  plus  d’ensemble  et  de 
clarté , nous  nousproposons  de  donner  à cet  égard  des  indica- 
tions générales  au  mot  Menuiserie.  Gourlier. 

MAGNANERIE.  (A rts  agricoles  et  industriels.)  Nous  traiterons 
sous  ce  mot  de  tout  ce  qui  a rapport  à l’industrie  séricicole,  dans 
l'ordre  suivant  : 1°  dispositions  générales  du  local  ; 2°  disposi- 
tions particulières  des  appareils  de  ventilation  et  d’assainisse- 
ment; 3°  éducation  des  vers  à soie  proprement  dite;  4*  récolte 
et  préparation  de  la  soie  ; 5“  culture  du  mûrier  et  emploi  de  ses 
feuilles.  . 

lo  Disposition  générale  dtl  local.  Les  magnaneries,  en  géné- 
ral, comprennent  les  bâtiments  qui  les  constituent  et  le  mo- 
bilier qui  doit  en  faire  partie.  Leur  nécessité,  en  tout  pays, 
résulte  de  la  manié  te  même  dont  les  vers  à soie  accomplis- 
sent les  fonctions  de  la  vie  et  développent  leur  activité  pro- 
ductive. Quoique  le  ver  à soie,  la  chenille  du  mûrier, 
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file  son  cocon  sur  le  mûrier  lui- même,  il  faut  bien  se 
garder  de  croire  que  dans  l’état  sauvage  cette  «benille  pro- 
duise une  soie  aussi  belle,  aussi  fine,  aussi  abondante  que  celle 
qu’elle  élabore  dans  l’état  de  domesticité.  Il  en  est  de  cet  in- 
secte comme  de  ces  animaux  domestiques  qui , primitivement 
enlevés  à l’état  sauvage  , ont  plus  ou  moins  gagné  en  qualités 
utiles  par  l’effet  et  les  soins  de  la  domesticité.  Mais  quoique  de- 
puis plusieurs  milliers  de  siècles  les  habitants  de  la  Chine  et 
du  Japon  l’élèvent  dans  l’intérieur  de  leurs  habitations , c’est 
en  Europe,  et  même  en  Italie,  que  les  magnaneries , bâti- 
ments affectés  aux  vers  à soie,  sont  le  plus  indispensables  aussi 
bien  contre  le  froid  que  contre  les  chaleurs  trop  vives. 

Pour  atteindre  le  but  de  l’opération,  c’est-à-dire  une  récolte 
abondante  de  soie,  ces  constructions  doivent  être  vastes  , parce 
que,  pour  une  éducation  de  *20  onc.  (640  gv.)  de  graine,  il  s’agit 
dedonner  un  abri  à 7 ou  800,000  vers,  qui,  presque  impercepti- 
bles au  moment  de  leur  naissance,  arriveront  dès  leur  cinquième 
âge  à plus  de  3 pouces  (97““)  de  longueur  et  auront  un  poids 
total  de  3,000  à 3,500  kilog.;  parce  qu’encore  elles  doivent  re- 
cevoir pendant  le  cours  de  l’éducation  le  dépôt  de  20,000  kilog. 
de  feuilles  de  mûrier  dont  les  5/6  y seront  apportés  et  consom- 
més pendant  les  7 à 8 jours  que  durera  ce  même  cinquième 
âge.  Elles  doivent  être  aérées  et  salubres , parce  que  ce  serait 
compromettre  évidemment  le  sort  de  l’éducation  entière  que 
de  ne  donner  à respirer  à 7 ou  800,000  insectes  qu’un  air  vicié. 
Enfin  , elles  doivent  offrir  la  possibilité  d’y  maintenir  la  tem- 
pérature à un  point  donné  et  connu , nécessaire  au  ver  à soie. 
Cette  température , quelle  que  soit  celle  qui  règne  extérieure- 
ment, doit  être  maintenue  dans  l’intérieur  de  l’atelier,  de  24  à 
28°  pour  les  cinq  premiers  jours,  et  ensuite  à 20°  pendant  le 
restant  de  l’éducation  au  thermomètre  de  Réaumur.  C’est  le 
problème  que,  dans  ces  derniers  temps,  MM.  D’Arcet  et  Camille 
Beauvais  ont  résolu,  en  produisant  à volonté,  au  moyen  de  ca- 
lorifères et  de  ventilateurs,  et  l’air  froid  et  l’air  chaud,  suivant 
le  besoin,  dans  l’intérieur  des  magnaneries. 

Les  bâtiments  consacrés  à une  magnanerijgfioivent , le  plus 
possible,  être  établis  dans  une  localité  aérée,  loin  des  lieux  ma- 
récageux et  humides  et  où  l’atmosphère  serait  épaisse  et  se  re- 
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nourellerait  difficilement  ; ils  né  doivent  point  être  trop  ex- 
poses  an  soltij  du  midi  ; les  fenêtres , si  l’on  peut , regarderont 
le  levant  et  le  couchant.  Une  éminence,  un  plateau  élevé,  sont 
les  emplacements  les  plus  favorables  ; mais  il  faut  dire  que  de- 
puis les  perfectionnements  modernes  il  est  devenu  possible  de 
remédier  aux  inconvénients  des  positions  désavantageuses  qui 
ne  sont  pas  tout-à-fait  mauvaises.  Les  dimensions  de  ces  bâti- 
ments doivent  être  en  raison  de  la  force  de  l’éducation  projetée. 
Si  l’on  se  bornait  à 5 onces  (152  gr.)  de  graines,  il  est  évident 
qu’il  faudrait  un  espace  beaucoup  moins  étendu  que  si  l’édu- 
cation était  de  20  onces  (640  gr.)  Cependant,  le  produit  des 
magnaneries  n’est  pas  toujours  en  raison  de  la  quantité  de 
graines  que  l’on  fait  éclore.  Une  éducation  de  5 onces  (152  gr.) 
rapporte  plus,  proportionnellement,  qu’une  de  20,  parce  que 
les  soins  portés  aux  vers  à soie  sont  d'autant  plus  fructueux 
qu’ils  sont  moins  divisés.  On  compte  dans  1 once  (30  gr.)  de 
graine,  environ  42,000  oeufs;  si  tous  arrivaient  à bien,  ils  au- 
raient besoin , parvenus  à leur  dernier  âge,  d'une  superficie 
d’environ  300  pi.  car.  (31raca.)  c’est-à-dire  que  lesclaiessur  les- 
quelles les  vers  sont  placés  doivent  offrir , à cette  époque , cette 
superficie  pour  chaque  once.  Yoilà  le  point  de  départ  pour  fixer 
l’étendue  du  bâtiment.  Si  l’atelier  principal,  la  pièce  où  sont 
établis  les  vers  à leur  dernier  âge,  est  plus  ou  moins  élevé,  et 
propre  ainsi  à recevoir  un  plus  ou  moins  grand  nombre  de  rangs 
de  claies  suffisamment  espacés,  il  est  sensible  qu’il  faudra  des 
bâtiments  plus  ou  moins  étendus.  Une  construction  de  82  pieds 
(O^OO)  de  longueur  et  de  32  pieds  (O"©©;  de  largeur,  mesurés 
extérieurement,  suffira  pour  20  et  même  pour  24  onces  de  grai- 
nes , à raison  du  déficit  habituel. 

Le  rez-de  chaussée,  du  moins  pour  la  majeure  partie,  sera 
consacré  au  magasin , au  dépôt  des  feuilles.  Dans  le  cinquième 
âge,  il  en  faudra  jusqu’à  4 et  6,000  livres  (2  à 3,000  kilog.) 
pesant  par  jour  pour  20  onces,  et  si  le  temps  menace  il 
pourra  y eu  avoir  8 à 10  milliers  (4  à 5,000  kilog.)  d’accuniulés. 
Ces  feuilles  ne  devant  point  être  entassées  parce  qu’elles 
fermenteraient  ?<gn  sent  qu’il  faut  de  l’espace  pour  assurer 
leur  conservation.  Le  rez  - de  - chaussée  sera  tenu  propre 
pour  que  1a  terre  ne  se  mêle  pas  aux  feuilles  et  ne  les  détériore 
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pas  ; le  soleil  y pénétrera  le  moins  possible  pour  que  les  feuilles 
ne  s’y  sèchênt  pas  trop  vite  et  soient  au  contraire  maintenues  fraî- 
ches, sans  humidité.  Les  murs  du  bâtiment  auront  2 pi. (65  c.) 
d’épaisseur  pour  que,  surtout  au  premier  étage,  la  température 
intérieure  soit  moins  dépendante  des  variations  de  l'extéiieur. 
C’est  dans  ce  rez-de  chaussée  que  M.  Ü’Arcet  établit  son  grand 
poêle  ou  calorifère,  qui  par  des  conduits  et  des  bouches  conve- 
nablement dirigés  et  espacés,  porte  la  chaleur  dans  les  ateliers 
qui  occupènt  le  premier  étage  ; c’est  aussi  là  qu’il  place  le  prin- 
cipe d’un  réfrigérant  ou  ventilateur,  qui  a pour  objet  de  rafraî- 
chir ou  renouveler  l’air  dans  ce  même  premier  étage. Le  magasin 
aura  12  pi.  (O^OO)  au  moiusde  hauteur  sous  les  soliveaux,  tt  il 
pourra  servir,  après  l'éducation  des  vers,  à loger  des  récoltes  et 
des  fourrages.  À l’uue  des  extrémités  du  rez-de-chaussée,  on 
pourra  disposer  le  local  du  magnanier , et  même  il  sera  bien  de 
placer  l’étuve  (c’est  le  local  où  l’on  fait  éclore  les  graines)  dans 
cette  même  partie  des  bâtiments  et  dans  un  entresol , afin  de 
laisser  le  premier  étage  entièrement  libre  pour  les  vers. 

C’est  à ce  premier  étage  qu’on  doune  le  nom  à' atelier  ; c’est  la 
partie  la  plus  impbrtante  de  la  magnanerie.  Si  aucune  division 
n’y  était  établie,  ce  serait  une  salle  de  78  pieds  (25", 5)  de  lon- 
gueur sur  28  (9m,00)  de  largeur;  mais  il  est  bon  de  dtvber  par 
une  cloison  cet  étage  en  deux  parties;  l’une  de  27  pieds  (8m,75) 
dans  laquelle  les  vers  passeront  leurs  quatre  premiers  âges; 
l’autre  du  surplus,  ou  51  p.r(l6“,56),  dans  laquelle  on  répar- 
tira les  2/3  de  la  totalité  au  commencement  du  cinquième. 
L’atelier,  ainsi  divisé  , devra  avoir  12  pieds  {3", 97)  de  hauteur 
du  plancher  au  plafond  : dans  ce  cas,  8 fenêtres  seront  établies 
sur  chaque  face,  au  levant  et  au  couchant,  et  deux  % trois  à 
chaque  extrémité,  midi  et  nord.  Là  où,  comme  l’a  fait  M.  D’Ar- 
cet  à Villemonble,  on  donnerait  à l’atelier  1 8 pieds  (OmO0 ; de 
hauteur,  il  faudrait  deux  rangs  de  fenêtres,  c’est-à-dire,  16  de 
chaque  côté,  8 inférieures,  8 supérieures.  Les  fenêtres  doivent 
être  garnies  de  croisées  vitrées,  et  des  toiles  peuvent  suppléer 
aux  persiennes,  aux  jalousies  ou  contrevents  contre  l’ardeur  du 
soleil.  Al’une  des  extrémitésdu  grand  atelier  et  au  milieu  de  la 
cloiaoirséparative  du  petit,  serait  un  espace  renfermé  d’environ 
9 pi.  (0a,00)  sur  toute- face  et  communiquant  à l’une  et  à l’autre; 
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ce  cabinet  aurait,  au  plancher  inférieur,  une  trappe  donnant  dans 
le  magasin  aux  feuilles  : ce  serait  par  cette  trappe  qu'au  moyen 
d’une  poulie  les  feuilles  arriveraient  aux  deux  ateliers,  et  que  la 
litière  des  vers  serait  descendue. 

Une  construction  de  cette  nature  ne  formant  pas  200  t.  (900”) 
de  maçonnerie  et  n’entrainant  aucun  luxe,  n’a  rien  d’extraor- 
dinaire surtout  hors  des  villes  ; la  dépense  qu’elle  exige  ne  dé- 
passerait pas  la  moitié  de  ce  que  coûteraient  les  constructions 
d’une  ferme  de  100  hectares,  et  elle  serait  susceptible  d’une  au- 
tre destination  pendant!)  à 10  mois  de  l’année.  Cependant  nous 
n’en  conseillons  pas  moins  aux  propriétaires  qui  possèdent 
d’anciens  bâtiments,  de  s’en  servir  en  les  disposant  de  manière 
à ce  qu’ils  présentent  élévation,  salubrité,' circulation  et  renou- 
vellement facile  de  l’air. 

Le  mobilier  nécessaire  à une  magnanerie  n’est  pas  considéra- 
ble. Nous  ne  parlerons  pas  des  couteaux  pour  couper  les  feuil- 
les pour  le  premier  âge,  des  balais  légers  pour  nettoyer  les 
claies,  des  paniers  pour  transporter  les  feuilles  et  la  litière,  des 
quinquets  pour  l’éclairage,  des  échelles  simples  et  doubles,  etc; 
mais  nous  fixerons  l’attention  sur  d’autres  ftbjets  ayant  une 
destination  spéciale  ou  importante  pour  les  magnaneries.  Ce 
sont  les  boites  à faire  éclore  les  œufs  ; les  claies,  les  thermomè- 
tres, baromètres  et  hygromètres  ; les  petites  tables  de  trans- 
port, les  petits  fagots  ou  fascines  destinés  à la  montée  des  vers  j 
les  chevalets  pour  la  ponté  des  œufs. 

Les  boites  à laire  éclore  les  œufs  doivent  être  en  bois  très 
mince  ou  en  carton,  et  avoir  un  rebord  très  peu  élevé  -,  on  y 
dépose  les  œufs  de  manière  à ce  que  chaque  once  y occupe  en- 
viron 50  jw  ca.  (Om,38).  Lorsque  l’éclosion  vase  faire,  on  cou- 
vre ces  œufs,  que  l’on  a remués  plus  d’une  fois  avec  une  cuiller 
pour  les  faire  participer  également  à la  chaleur  qu’on  leur  pro- 
cure, d’une  feuille  de  papier  percée  de  quantité  de  petits  trous, 
et  sur  laquelle  on  place  de  jeunes  rameaux  de  mûrier  dont  les 
feuilles  sontà  peine  développées.  Les  vers,  dès  qu’ils  sont  éclos, 
attirés  par  les  feuilles,  s’y  portent  en  traversant  le  papier,  et 
c’est  alors  qu’on  les  transporte  sur  les  claies. 

C’est  sur  les  claies  que  les  vers  doivent  prendre  leur  Hburri- 
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ture  et  atteindre  leur  entier  développement;  i'  est  essentiel 
qu’elles  soient  convenablement  établies  et  disposées. 

Ces  claies  seront  composées  d’abord  d’un  châssis  en  bois  léger 
de  .16  ponces  (0m975;  de  largeur  sur  une  longueur  indétermi- 
née, mais  qu’il  est  bon  de  rendre  uniforme,  par  exemple 
de  40  pouces  (lm08)  ; ce  cliàssis  aura  un  rebord  vertical  de 
3 pouces  1/2  (Ora,8‘2)  de  hauteur,  et  unautre  horizontal  intérieur 
de  1 pouce  (27'”01)  de  longueur  environ. 

Un  tissu  à jour  en  osier  ou  en  bois  mince,  ou  même  en  jonc 
solide,  est  fabriqué  suivant  le  châs>is  et  s’y  introduit  ; il  est 
maintenu  par  le  rebord  horizontal.  Les  claies  'étant  à jour,  de- 
meurent en  contact  avec  l’air  extérieur,  et  ainsi  les  vers  sont 
suilisamment  aérés  ; cependant,  comme  ils  pourraient  couler 
entre  les  vides,  on  couvre  les  claies  de  papier  qui  peut  servir 
plusieurs  années. 

Des  montants  en  bois,  de  4 po.  (108"“"}  d’équarrissage,  pren- 
nent du  sol  aux  solives  supéiieures;  des  tasseaux  y sont  fixés 
sur  le  côté  de  20  ponces  en  20  pouces  (C’jlOS)  ; les  châssis  con- 
tenant les  claies  sont  posés  sur  ces  tasseaux.  Ainsi , en 
supposant  12  pieds  (3m,9)  d’élévation  à l’atelier,  on  peut  fixer  à 
chaque  montant  sept  tasseaux,  et  ainsi  établir  sept  étages  de 
claies;  les  montants  seront  placés  en  ligne  suivant  le  sens  de  la 
largeur  du  bâtiment , et  le  long  des  fenêtres  régnera  un  cou- 
loir libre  de  3 pieds  (Om,97)  de  large  ; un  autre  passage 
de  2 pieds  (0ra,65)  au  moins  sera  également  laissé  libre  au  mi- 
lieu des  rangs  de  claies.  Il  faut  en  avoir  de  rechange,  d’abord 
pour  remplacer  celles  hors  d’état  de  servir,  mais  surtout  parce 
que  lorsqu’il  s’agit  d’enlever  la  litière  , il  suffira  pour  chaque 
rang,  tnèine  pour  chaque  pile,  d’enlever  une  claie  couverte  de 
vers  et  d’y  en  substituer  une  nouvelle,  pour,  de  planche  en 
planche , déliter , nettoyer , changer  les  vers  avec  bien  plus  de 
facilité. 

Les  petites  tables  de  transport  sont  extrêmement  utiles  ; elles 
sont  en  bois  léger,  munies  de  petits  rebords  sur  trois  côtés  seu- 
lement, et  une  poignée  de  8 à 10  pouces  0™,2  à 0»',27)  fixée 
sur  le  côté  opposé  à celui  qui  n’a  pas  de  rebord  ; on  garnit 
une  de  ces  petites  tables  de  papier,  on  pose  des: us  lis 
vers  que  l’on  veut  transporter,  et  ensuite  il  suffit  de  faire 
vu.  a«i 
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couler  la  feuille  de  papier  sur  la  claie  pour  que  les  vers  se 
trouvent  replacés  sans  secousse.  Des  filets  sont  nécessaires  pour 
opérer  avec  facilite  le  délitement  et  le  dédoublement.  Des 
thermomètres  sont  indispensables  dans  l'intérieur  des  ateliers  ; 
il  est  utile  d'en  fixer  quelques  uns  en  d>hors,  aux  embrasures 
des  croisées  exposées  au  nord.  Il  est  bon  d’en  avoir  de  ceux 
connus  sous  le  nom  de  mnxima  et  minium , qui  indiquent  le 
point  où  la  température  s’est  élevée  ou  est  de-cendue  pendant 
que  l’on  a été  absent  de  l'atelier.  L’indication  fournie  par  l'Hy- 
gromètre sert  à bien  régler  l’emploi  du  ventilateur. 

Les  fagots  ou  fascines  se  préparent  dés  la  lin  de  l’hiver;  ils 
sont  faits  avec  dç  lp  bruyère,  du  genêt  ou  du  bouleau  ; ils  sont 
liés  par  le  bas,  gros  au  pluscomine  le  bras  dans  cette  pai  lie.  Ils 
doivent  être  de  7 à 8 pouces  (200  à 216""“)  plus  longs  que  les 
claies  ne  sont  distantes  entre  elles;  et  lorsque  les  vers,  ayant 
achevé  leur  cinquième  âge,  veulent  faire  leur  montée,  on  place 
les  petits  fagots  sur  les  claies,  de  telle  sorte  que  la  partie  su- 
périeure se  recourbe  et  fasse  berceau  avec  le  rang  de  fagots 
le  plus  voisin.  Les  vers  montent  et  se  partagrnt  les  espaces 
qui  se  trouvent  libres  entre  les  petites  branches  de  ces  fais- 
ceaux. 

Le  papillon  de  la  chenille  du  mûrier  est  un  papillon  de  nuit  ; 
il  faut  lui  procurer  de  l’obscurité  pour  son  accouplement.  Ou 
le  fait  ayec  de  petites  boites  de  carton  percées  sur  les  côtés  et 
hautes  seulement  de  5 â 0 pouces  (130  à 157""”)  ; on  y dépose 
les  papillons,  et  on  y applique  un  couvercle  quelconque. 

“ Enfin  le  chevalet  a pour  objet  de  piépirer  un  lieu  convena- 
ble où  les  femelles  des  papillons,  fécondées,  pondent  les  œufs  ; il 
consiste  en  deux  tables  |K)sécs  en  c/icva/ct , couvertes  d’une 
étoffe  ou  d’un  linge  tendus,  sur  lesquels  on  place  les  femelles. 
L’étoile  se  détache  ensuite,  se  roule  , et  on  n’enlève  les  vers 
que  le  mois  d’avril  suivant.  M.  Loiseleur  Deslor.champs  a sub- 
stitué aux  boîtes  â ptpillous  une  petite  armoire  garnie  d'une 
douzaine  de  tiroirs  dont  le  fond  est  tapissé  d'étoffe  ; il  dépose 
les  papillons  dans  les  tiroirs  , il  retire  les  mâles  après  la  fécon- 
clation,  et  laisse  les  femelles  qui  y font  leur  ponte. 

Sou  lance  Bodin. 
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2°  Disposition  particulière  des  appareils  de  ventilation  et  d’assai- 
nissement. L'éducation  des  vers  à soie  offre  depuis  long-temp;, 
pour  quelques  parties  de  la  France,  un  intérêt  puissant;  cet  in- 
térêt s’est  accru  depuis  quelques  années  par  la  création  de  ma- 
gnnneriessur  des  points  où  les  vers  à soie  n’avaient  pas  prospéré 
jusqu’alors,  et  les  efforts  tentés  par  le  gouvernement  et  les 
particuliers  pour  procurer  une  grande  extension  à cette 
industrie  ont  déjà  produit  des  résultats  dont  l’importance 
s’accroît  chaque  jour. 

Long-temps  encore  peut-être  l’art  d’élever  les  vers  à soie 
serait  resté  dans  un  état  stationnaire,  malgré  les  préceptes  utiles 
que  l'on  devait  à quelques  agronomes  distingués  dont  les  vues 
s’étaient  particulièrement  tournées  vers  ce  but,  si  M.  D’Arcet 
n’eût  fait  aux  magnaneries  les  applications  de  bons  principes  de 
V*mtilatios  qui  ont  immédiatement  déterminé  des  change- 
ments immen-'cs  dans  l’éducation  des  vers  à soie.  On  ne  doit 
pas  être  peu  surplis  de  voir  que  l’on  n’eût  jusqu'ici  cherché 
aucun  moyen  ellicace  et  d'une  action  toujours  assurée  pour 
procureraux  vers  un  air  salubre,  et  que  la  seule  application  des 
sciences  que  l’on  eût  fait  à ce  genre  d’industrie  était  l’emploi 
de  quelques  fumigations  «le  chlore  dont  l'action  est  peut  être 
plus  nuisible  qu’utile.  Ce  fait  prouve  , comme  une  multitude 
d’autres  que  l’on  peut  citer,  quelle  influence  les  connaissances 
chimiques  exercent  sur  toutes  les  industries,  et  quel  parti  on 
peut  tirer  de  leur  application  faite  avec  discernement 

Nous  nous  bornerons  ici  à décrire  les  magnaneries  salu- 
bres construites  nir  les  plans  de  M.  D’Arcet,  dont  l’usage  se  ré- 
pand chaque  jour  de  plus  en  plus. 

La  réunion  dans  un  espace  plus  ou  moins  circonscrit  d’une 
grande  quantité  d’animaux,  des  exeréments  qui  en  provien- 
nent, de  feuilles  de  végétaux,  etc.,  ont  dû  rapidement  vicier  l’air 
qui  s’y  trouve  renfermé,  et  il  est  surprenant  que  l’on  n’ait  pas 
plus  tût  fait  attention  à l'influence  qu'une  semblable  atmosphère 
peut  exercer  sur  la  santé  des  individus  qui  s'y  trouvent  accu- 
mulés; une  bonne  ventilation  est  donc  indispensable  pour 
maintenir  la  salubrité  dans  une  magnanerie.  Mais  son  action 
pourrait  devenir  non  seulement  inutile,  mais  même  nuisible  , 

»«• 
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si  elle  n’était  en  même  temps  dirigée  de  telle  sorte  que  la  tempé- 
tnre  se  maintint  5 un  degrc  convenable  : le  problème  à résou- 
dre se  complique  donc  d’un  assez  grand  nombre  d'éléments  ; 
M.  D’Arcct  les  a tous  pris  en  considération,  et  l’appareil  établi 
sur  ses  dessins  permet  de  fournir  à volonté  la  masse  d’air  frais 
ou  élevé  à une  température  plus  ou  moindre,  avec  une  parfaite 
régularité. 

Le  rez-de-chaussée  est  divisé  dans  sa  longueur  par  des  piliers 
qui  supportent  le  plancher  du  premier  étage  ; vers  l’une  des 
extrémités  se  trouve  une  cloi-on  servant  à séparer  un  espace 
formant  la  chambre  à air  chaud  et  frais,  et  dans  laquelle  se 
trouve  placé  un  calorifère  dont  le  tuyau  se  rend  dans  la  che- 
minée générale.  G est  dans  cette  partie  que  l’air  se  trouve 
échauffé  ou  refroidi , et  que  l’on  règle  la  ventilation  ; tout  le 
reste  de  l’atelier  est  destiné  à la  dessiccation  des  feuilles  qui 
seraient  récoltées  humides,  et  à Hier  les  cocons  par  le  procédé 
de  Gcnsnul , à la  fin  de  l’éducation. 

Au  premier  étage  se  trouve  l'atelier  pour  l’éducation  des 
vers  à soie , dans  lequel , au-dessus  des  chambres  à échauffer 
ou  refroidir  l’air,  sont  établies  quatre  gaines  en  bois  destinées 
à distribuer  l’air  dans  la  magnanerie.  Les  claies  sur  lesquelles 
on  élève  les  vers  à . soie  sont  également  distribuées  dans  toute 
l’étendue  de  cet  atelier,  que  coupe  en  deux  parties  égales  une 
cloison  en  bois. 

Lorsqu’on  n’a  besoin  que  d’une  partie  de  la  salle,  on  peut 
facilement  la  diviser  en  deux  au  moyen  d’une  forte  toile  cou- 
verte de  papier  gris  des  deux  côtés,  et  boucher  haut  et  bas  les 
trous  inégaux  qui  se  trouvent  à la  gauche  de  ce  rideau.  On  ob- 
tient ainsi  un  cube  d’une  dimension  voulue;  le  seul  soin  à pren- 
dre est  de  boucher  et  d’ouvrir  les  trous  destinés  au  passage  de 
l’air. 

Des  thermomètres  étant  attachés  au  long  des  carreaux  des 
deux  portes  vitrées  de  la  chambre  à air,  et  ayant  placé  à 1”6 
au-dessus  du  plancher  bas  deux  autres  thermomètres  et  deux 
hygromètres,  on  chauffe  le  calorifère,  ou  l’on  refroidit  l’air  par 
le  moyen  de  la  glace  ou  par  l’évaporation  de  l'eau  , et  on 
donne  par  le  moyen  du  ventilateur  un  courant  d’air  appro- 
prié. 
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Au  moyen  de  ces  diverses  dispositions  générales,  il  sera  tou- 
jours facile,  avec  mi  peu  de  soin  et  d'habitude,  de  régulariser  la 
température  et  le  degré  d'hygrométrie  cité  dans  toute  la  magna- 
nerie , et  de  placer  ainsi  les  vers  dans  les  conditions  les  plus  fa- 
vorables que  réaliserait  l’atmosphère  même  dans  un  climat  tem- 
péré, le  degré  d’hygrométrie  sera  même  plus  constant. 


Fig.  96.  3,  3.  Chambre  à air  chaud  ou  froid  au  rez-de- 
chaussée  ; 2,2,  2 cloison  séparant  cette  espace  du  reste  du 
bdtiment  ; 4 calorifère  ; 5 tuyau  du  calorifère  qui  se  rend  dana 
la  cheminée  générale  6.  * 
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Nous  avons  cru  inutile,  dans  ces  diverses  figures , de  repré- 
senter la  totalité  de  la  magnanerie;  nous  avons  préféré  donner 
les  détails  suffisants  de  chacune  des  parties,  et  comme  toutes  ont 
reçu  la  même  légmde,  les  mêmes  lettres  ou  les  mêmes  chiffres 
indiquent  des  objets  semblables. 

Les  personnes  qui  auraient  à construire  une  magnanerie  de- 
vraient toujours , à moins  d’impossibilité , recourir  au  mémoire 
original  de  M.  D'Arcet. 


Fig.  97.  Plan  de  l'atelier  : à la  hauteur  du  premier  étage  ; 5 
tuyau  du  calorifère , 6 cheminée  générale  , 8 claies  pour  les 
vers  à soie,  15  ouvertures  pour  la  ventilation,  P escalier,  7.  7 
gaines  pour  l'introduction  de  l’air  dans  la  magnanerie  ; A,  che- 
minée générale. 
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Fig.  98.  Élévation  de  la  chambre  à air  : 10,  porte  d«  foyer  et 
du  cendrier  du  calorifère;  11,  porte  pour  le  nettoyage  des 
•Fig.  98.  „ tuyaux  et 

servant 
aussi  à pla- 
cer sur  le 
calorifère 
une  caisse 
en  zinc  ou 
en  cuivre 


□ÔfjQ 


□□□□ 
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remplie  d’eau  ou  de  glace. 

12.  Ouvertures  garnies  de  portes  à coulisses  en  bois  pour 

l’introduction  de  l’air  destiné  à la  ventilation.  ... 

13.  Portes  pour  introduire  dans  la  chambre  à air  des  caissès 

remplies  d'tau,  pour  amener  l’air  au  degré  d’hygrométricité 
voulu  , ou  garnies  de  glace  pour  refroidir  l'air  extérieur 
trop-chaud,  ou  abaisser  la  température  de  celui  qui  provient 
du  calorifère  trop  activé.  ' --  — : 

14.  Gaines  en  bois  fixées  horizontalement  sOus  le  plancher  (ht 

premier  étage,  prenant  l'air  au  degré  convenable  de  tempé- 
rature et  d'humidité  dans  la  chambre  à air  3 pour  l'introduire 
dans  la  magnanerie.  • _ 

15.  Coupe  des  ouvertures  par  lesquelles  le  courant  d’air  passe 
des  gaines  en  bois  14  dans  la  magnanerie.. 

16.  Plancher  séparant  le  rcz-dc  chaussée  de  la  magnanerie: 

Fig.  99.  Coupe  verticale  de  la  eliambre  à air  3. 

4.  Tuyau  du  calorifère , doublement  coudé  à droite 
Fig,  99.  — • — * — et  -4  gau- 

' I "T  T i • ’ | ! ! ' I "j  'U  l’»'r  : 

s’élève  à quelques  mètres  dans  la  cheminée  .generale  pour 
prouuiri:  l'appel  destiné  à déterminer  la  ven«latioût<jhè  'Pon 
peut  régler  par  le  moyen  d'une  clef. 

17.  Tables  sur  lesquelles  on  pose  les  caisses  en  zinc]  ou  en 
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cuivre,  occupant  la  moitié  de  la  largeur  de  la  chambre  à air, 
et  remplies  d’eau  chaude  ou  de  glace  selon  le  besoin. 

18.  Caisses  en  sine  ou  en  cuivre. 

Il  existe,  dans  la  cloison  cjui  forme  la  partie  antérieure  de  la 
cbambre  à air  une  porte  devant  chaque  caisse,  et,  entre  les 
pieds  des  tables , des  ouvertures  laissant  pénétrer  dans  la 


2.  Cloison  sé- 

• i ■ i*'  LM — IJ  parant  la  capa- 

*!>  J cité  3 de  l’ate- 
^ - , , i.  -—-J  j lier  M dans 

________  ~1  I toute  la  lon- 

= gueur  du  bàti- 

ment;  A , massif 

2g  - - g-j  — | -Je)  - Jy-  i ] y ■ / du  calorifère  ; 

°H  Y -j  ^ * -j  .5  , tuyau  du 

f)'3  -jt  , ; T.,,— -f  ti-tt,1  nisr-M—  — —i | calorifère  ; 8 , 

d“  1 IS  S claies  ou  filets, 

L_y  lu  i " -j=t  1 =^==j  sur  lesquels  on 

3 | j place  les  vers 

— — — | = — : J à soie;  12,  ou- 

1./  -y  vertureeueba- 

- * ...  « 

a I tiere  par  la- 

* _ f ts  quelle  l’air  ex- 

LU rfr- térieur  eptre 

dans  la  chambre  3,  en  passant  entre  les  montants  de  chaque 

table  : la  cloison  a huit  chatières. 

13.  Porte  pour  le  service  de  la  caisse  eu  cuivre  ou  en  v.iuc 

18  ; cette  caisse  peut  envelopper  le  tuyau  5,  de  trois  côtés,  ou 

en  garnir  seulement  la  partie  antérieure:  il  y a quatre  portes 

à droite  et  à gauche  pour  le  service  des  huit  petites  caisses 

placées  sur  les  tables  17. 

14.  Orifice  d’une  des  gaines  en  bois  prenant  l’air 'dans  la 
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chambre  3 et  le  conduisant  dans  le  système  général  de  ventila- 
tion. 

15.  Trous  inégaux,  par  lesquels  l’air  destiné  à la  ventilation 
doit  passer  au-dessous  des  claies  8 dans  l’intérieur  de  la  ma- 
gnanerie. 

La  somme  des  ouvertures  de  ces  trous  inégaux  doit  être  pour 
chaque  cendrier  14,  à la  section  transversale  de  ce  cendrier, 
dans  le  rapport  de  5 k 4. 

16.  Coupe  du  plancher  de  la  magnanerie. 

17.  Pied  d’une  des  tables  renfermées  dans  la  chambre  à air 
et  servant  à supporter  les  caisses  en  cuivre  ou  en  zinc  destinées 
à recevoir  de  l'eau  ou  de  la  glace,  18. 

19.  Coupe  des  trous  inégaux  des  conduits  supérieurs  dispo- 
sés en  sens  inverse  de  ceux  des  gaines  inférieures  ; ils  condui- 
sent l’air  dans  des  tuyaux  en  bois  20,  et  de  là  dans  la  cheminée 
générale  21  par  l’ouverture  23 , ou  dans  le  tarare  22,  qui  le  re- 
foule dans  la  cheminée. 

20.  Coupe  longitudinale  des  quatre  conduits  en  bois  destinés 
à diriger  l’air  pris  dans  le  haut  de  la  magnaueiie  vers  le 
tarare  22  et  la  grande  cheminée  23.  Ces  conduits  viennent  se 
réunir  près  du  tarare  22  en  un  seul  coffre  où  ce  tarare  prend 
l’air,  et  d’un  autre  côté  communiquant  directement  en  23  avec 
la  cheminée  : au  moyen  d’une  tirette  placée  entre  eux,  on  peut 
diriger  à volonté  l’air  dans  la  cheminée  ou  le  tarare  ; quand 
elle  est  fermée,  l’air  est  poussé  dans  la  cheminée  par  l’ouver- 
ture 24 , qui  communique  de  la  caisse  du  tarare  à la  grande 
cheminée. 

21.  Grande  cheminée. 

22.  Tarare  que  l’on  peut  faire  fonctionner  directement  ou 
au  moyen  d’une  courroie  s’enroulant  sur  une  poulie  à la  partie 
inférieure. 

23.  Communication  du  coffre  où  viennent  se  réunir  les 
quatre  conduits  20,  avec  la  grande  cheminée  ; la  section  ver- 
ticale de  ce  passage  doit  avoir,  ainsi  que  celle  du  coffre  en  bois 
qui  y aboutit , cinq  fois  la  surface  de  la  section  transversale 
d’un  des  conduits  20. 

24.  Conduit  par  lequel  l’air  vicié  dans  la  magnanerie  pas^e  du 
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tarare  dans  la  grande  cheminée  j il  doit  avoir  la  même  section 
que  la  fig  23. 

25.  Fourneau  d’appel  spécial  placé  au  dehors  du  bâtiment 
au  pied  de  la  grande  cheminée,  et  dont  le  tuyau  vient  se 
réunir  à celui  du  calorifère  : il  est  destiné,  comme  le  tarare,  à 
établir  la  veutilation  quand  l’air  extérieur  a la  température 
nécessaire  ou  quand  il  faut  le  refroidir  artificiellement. 

26.  Planchers  divisant  la  magnanerie  en  trois  étages,  et  sur 
lesquels  on  peut  circuler  autour  des  huit  piles  de  claies  pour  en 
faire  le  service. 

27.  Escaliers.  , 

L’emploi  de  la  glace  pour  refroidir  la  masse  d’air  de  la  ma- 
gnanerie donnant  lieu  à une  dépense  assez  considérable  dans 
, certaines  localités , M.  D’Arcet  a cherché  à y suppléer  en  appli- 
quant à ses  appareils  salubres  le  refroidissement  de  l’air  obtenu 
par  l'évaporation  de  l’eau,  et  ce  moyen  est  d’autant  plus  avan- 
tageux qu’il  suflit  d’abaisser  de  quelques  degrés  seulement  la 
température  de  l’air,  et  uniquement  pendant  la  journée. 

Il  suffit,  pour  l’application  de  ce  moyen,  de  placer  des  linges 
mouillés  sur  des  cercles  tendus  dans  la  chambre  à air,  quand 
il  n’y  a pas  de  caves  sous  le  bâtiment  ; mais,  s’il  y existe  des 
caves,  on  doit  faire  parcourir  à l’air  le  plus  d’espace  possible 
avant  de  l’introduire  dans  les  gaines  ; en  arrosant  le  sol  des 
caves  avec  de  l’eau,  ou  en  y plaçant  des  toiles  mouillées,  on  par- 
vient facilement  au  but  proposé.  Ce  moyen  a été  employé  avec 
avantage  à la  magnanerie  du  château  de  Neuilly.  Ou  pourrait 
aussi  faire  construire  tout  le  long  de  la  façade  extérieure  du  bâ- 
timent un  canal  souterrain  dans  lequel  on  ferait  passer  l’air 
ventilateur  avec  de  l’eau. 

On  peut,  au  moyen  de  tirettes , obtenir  ainsi  dans  la  magna- 
nerie des  courants  d’air  à une  température  voulue. 

L’indispensable  nécessité  de  renouveler  d’une  manière  régu- 
lière l’air  des  ateliers  oblige  à se  servir,  quand  le  fourneau 
d’appel  ne  fonctionne  pas,  d’un  vcntilatrur  ou  taraie.  Les 
appareils  de  ce  genre  étaient  loin  de  remplir  complètement  le 
but  qu’on  avait  en  vue  d’atteindre  , M.  Combes  vient  d’y  ap- 
porter des  modifications  dont  l’importance  est  trop  grande  pour 
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les  magnaneries  pour  que  nous  n’eu  parlions  pas  dans  cet 

article. 

Partant  de  ce  principe  , que  pour  qu’un  tarare  fonctionne 
avantageusement  il  faut  que  l'air  enlevé  à l’appareil  ventilateur 
soit  rejeté  au  dehors  avec  line  vitesse  nulle  ou  la  plus  faïule 
possible,  ce  que  les  tarares  ordinaires  sont  loin  de  réaliser,  puis- 
que habituellement  ils  agissent  comme  des  machines  soufflan- 
tes, en  projetant  l’air  dans  l’atmosphère  avec  une  vitesse  d’au- 
tant plus  grande  qu'on  a besoin  d’une  ventilation  plus  active 
et  qu’on  les  fait  tourner  plus  rapidement.  Il  en  résulte  que  le 
travail  moteur  nécessaire  pour  mettre  un  tarare  en  mouvement 
croît  comme  le  cube  du  volume  d'air  extrait , dans  l’unité  de 
temps,  indépendamment  du  travail  absorbé  par  les  frottements, 
les  variations  brusques  de  vitesse  de  l’air,  et  d’autres  causes  de 
résistance  qui  tiennent  à la  force  de  l’appareil.  Pour  réaliser  les 
données  qu’il  avait  posées,  M.  Combes  fait  remarquer  qu'il  suffit 
de  laisser  le  tarare  entièrement  découvert  à sa  circonférence,  et 
de  donner  aux  ailes  mobiles  fixées  à l’axe  la  forme  de  surfaces 
cylindriques  dont  les  génératrices  soient  parallèles  à l’axeihi 
tarare,  et  dont  la  base  fait  un  arc  de  cercle  tangent  à la  circon- 
férence décrite  par  l'extrémité  de  l’aile,  dans  son  mouvement  de 
rotation  autour  de  l’axe. 

En  imprimant  aux  ailes  d’un  semblable  tarare  un  mouvement 
de  rotation  en  sens  inverse  de  celui  de  la  courbure  des  ailes, 
l’air  aspiré  par  l’ouverture  centrale  et  rejeté  à la  circonférence 
par  l’action  de  la  force  centrifuge , coulera  sur  les  ailes  courbes, 
et  s’échappera  à leur  extrémité  avec  une  vitesse  relati  > .du  igée 
en  sens  contraire  de  la  vitesse  de  l’aile  et  de  la  vitesse  n iativo 
de  l’air  à sa  sortie;  et  si  les  vitesses  étaient  égales,  la  vitesse 
absolue  serait  nulle  ; dans  tous  les  cas  elle  serait  moindre  que 
la  vitesse  de  l’extrémité  des  ailes. 


Digitized  by  Google 


460  MAGNANERIE. 


Fig.  101. 


Le  tarare  (fig.  101  et  102)  réalise  à peu  près  les  conditions 

posées , et  permet  de  ventiler  un 
espace  donné  avec  la  plus  petite 
qiiautité  possible  de  force  mo- 
trice. Fig.  101,  section  de  l’ap- 
pareil par  un  plan  perpendicu- 
laire à l’axe  de  rotation  ; fig.  102, 
section  par  un  plan  suivant 
l’axe. 

AA,  axe  du  ventilateur;  il  est 
en  fer  forgé  de  27  à 30  milli- 
mètres de  diamètre,  et  peut  être 
placé  verticalement  ou  horizon- 
talement; CC,  plaque  de  bois 
circulaire  ou  carrée,  posée  dans 
un  plan  perpendiculaire  à l’axe 
delà  machine,  et  percée  d’une 
ouverture  circulaire  dont  le  cen- 
tre est  sur  l’axe,  et  dont  le  rayon 
= 0",30;  BE,  BE,  conduit 
évasé  , servant  de  communication  entre  le  tarare  et  l’espace  à 


Fig.  102. 


ventiler , ou  les 
conduits  qui  y pé- 
nètrent ; I)D,  dis- 
que circulaire  eu 
bois  cerclé  en  fer 
mioce.  Il  est  lixé 
invariablement  à 
l’axe  A A et  aux 
ailes  courbes  ; il 
déborde  de  2 à 3 
centimètres  l’exté- 
rieur du  tarare. 

Les  ailes  cour- 
bes, au  nombre  de 
12,  sont  en  tôle, 
de  2 millimètres  au 
plus  , et  fixées  au 
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disque  DD;  leur  hauteur  n’est  pas  uniforme;  la  face  interne  du 
disque  DD  est  infléchie. 

L’axe  horizontal  AA  repose  sur  une  traverse  horizontale  V, 
amincie  pour  ne  pas  gêner  l’entrée  de  l’air  ; elle  peut  être  sou- 
tenue au  milieu  par  une  traveise  verticale,  appuyée  sur  le  bord 
inférieur  de  l’ouverture  circulaire. 

SS,  deux  feuilles  de  tôle  mince,  fixées  sur  la  traverse  T,  cou- 
pées de  manière  à se  trouver  très  près  des  tranches  intérieures 
des  ailes  , de  la  face  interne  du  disque  DD,  et  de  la  surface 
•cylindrique  de  l’axe  AA;  elles  sont  destinées  à empêcher  le 
mouvement  giratoire  de  l’air,  et  à l’obliger  de  pénétrer  dans  les 
canaux  mobiles  formés  par  les  ailes  courbes,  avec  une  vitesse 
absolue,  dirigée  dans  le  sens  des  rayons  du  ventilateur,  et  ne 
doivent  frotter  contre  aucune  des  parties  mobiles  de  la  ma- 
chine , mais  s’en  approcher  le  plus  possible.  L’autre  extrémité 
de  l’axe  AA  porte  sur  un  mur  ; V,  vis  tournant  daus  un  écrou 
fixe , terminée  par  une  pointe  correspondante  au  centre  de  l’axe. 

P,  poulie  pour  la  transmission  du  mouvement. 

Un  ventilateur  dont  les  ailes  ont  0 "*,348  de  longueur, 0 ”,224 
à l’extrémité,  et  0m,15  à l’origine;  l’un  des  orifices  d’é- 
coulement ayant  0,01 10*18  mètres  carrés,  la  surface  des  12  ca- 
naux courbes  = 0,1.397  centimètres  cubes  , la  vitesse  absolue 
de  l’air  sortant  pourra  être  égale  à 30/100.  Elle  pourrait  être 
encore  réduite  en  multipliant  le  nombre  des  ailes,  mais  il 
faudrait  trop  rétrécir  les  orifices  d’écoulement,  d’où  il  résul- 
terait qu’il  faudrait  donner  plus  de  vitesse  au  ventilateur  pour 
extraire  la  même  quantité  d’air. 

Le  volume  d’air  débité  par  le  ventilateur  est  proportionnel  à 
la  vitesse  de  rotation  ; pour  extraire  un  mètre  cube  d’air  par 
seconde,  le  ventilateur  devra  faire  l">ur,9  par  seconde  , ou  114 
par  minute. 

Pour  renouveler,  par  exemple,  complètement  toutes  les  deux 
heures  l'air  d’une  salle  de  24  mètres  de  long  , 9 de  large  et  6 de 
hauteur,  = 1290  mètres  cubes,  le  volume  de  l’air  par  seconde 

à extraire  =»  = 0”-  '“K 72  , le  ventilateur  devra  faire 

IbOO 

82  tours  par  minute,  et , pour  ne  pas  tomber  dans  l’erreur,  il 
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faudra  dans  la  pratique  ajouter  de  1/5  ou  1/4  à la  vitesse 
calculée. 

On  peut  appliquer  le  ventilateur  contre  le  mur  extérieur  de 
la  salle  à ventiler,  muni  d’une  ouverture  circulaire  égale  à l’ou- 
verture des  disques  CC,  le  renfermer  dans  une  rabane  légère 
portant  deux  ouvertures  latérales,  longues  et  étroites  , placées 
eu  face  des  côtés  du  ventilateur,  et  pouvant  être  fermées  à vo- 
lonté au  moyen  de  volets.  Le  tout  porterait  également  une  ou- 
verture longitudinale,  pouvant  se  fermer  et  s’ouvrir  , et  le  bas 
entièrement  couvert. 

Le  tarare  établi  sur  ce  principe  à la  magnanerie  des  Bergeries, 
chez  M.  Camille  Beauvais,  a présenté  de  très  grands  avantages, 
et  remplace  un  tarare  ordinaire  auquel  on  avait  reconnu  beau- 
coup d’inconvénients.  Pour  qu’d  produise  bien  son  action,  il 
faut  qu’il  rejette  l'air  dans  l'atmosphère  et  non  dans  la  che- 
minée. Cet  appareil  peut  être  mû  par  un  enfant  et  même  par  un 
chien  ; mais  M.  Combes  préfère  adopter  l’usage  d’un  poids  que 
l’on  remonte  de  temps  en  temps,  dont  l'action  est  constante  et 
peut  être  réglée  à volonté  ; il  sufliia  d’un  poids  de  200  kilog., 
descendant  I cent,  par  seconde  ou  9 mètres  par  1/4  d'heure,  et 
l’on  peut  presque  partout  adopter  cette  disposition:  ou  aurait 
alors  un  monde  à 8 cordes,  dont  la  corde  s’enroulei ait  sur 
l’arbre  d’un  treud  de  0"\24  de  diamètre,  G“,536  pir  minute  ; 
l’axe  du  ventilateur  produira  17  tours,  44  ; on  adaptera  pour 
cela  un  treuil  avec  mue  d’engrenage  de  O™, 324  que  mènera  un 
pignon  de  0“,081  (12  et  4 pouces),  monté  sur  un  ai  bre  parallèle 
à celui  du  treuil  et  placé  sur  le  même  châssis;  cet  arbre  ferait 
4 tours  pour  1 du  treuil.  La  poulie  fixée  sur  l’axe  du  ventila- 
teur ayant  0",2l6  (8  pouces)  de  diamètre,  la  roue  dévia  por- 
ter lm.  PouV  monter  le  treuil , il  faudra  enrouler  sur  le  treuil 
72  mètres  de  corde,  ce  qui  exigera  96  tours  qu’un  homme 
peut  produire  en  2 minutes. 

Récemment,  M.  Combes  a fait  voir  qu'en  se  servant  d un 
chien  comme  moyen  moteur,  qu’avec  une  force  très  peu  consi- 
dérable, on  peut  renouveler  de  très  grandes  masses  d’air;  1 ou- 
verture du  veulilateur  étant  de  0ra,60,  le  plus  grand  diamètre 
de  l'appareil  de  1",20,  les  ailes  0",15  de  hauteur  à leur  origine, à 
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Om,2  i à l’extrémité  la  plus  éloignée  tic  l’axe,  la  vitesse  de  l’air  a 
été  mesurée  avec  l'anémomètre  de  l’auteur,  placé  dans  un  tuyau 
cylindrique  de  0m,5,  adapté  à l’ouverture  centrale. 

Le  chien  produisant  3S  tours  du  ventilateur  par  minute,’  le 
volume  de  l’air  aspiré  était  tle  20"’,8'2G  par  minute  et  sa  vitesse 
de  Jm,2277  par  seconde,  le  chien  était  très  fatigué  après  1 h.  1/2; 
ordinairement  ces  animaux  fournissent  4 h.  de  travail. 

M.  Combes  pense  que  pour  un  appareil  mû  par  un  homme, 
il  faudrait  que  le  veutilatcurnefitque3à  4 tours  par  minute;  par 
une  femme  ou  un  enfant  de  14  à 15  ans , 2 à 3 tours , et  par  un 
chien,  la  roue  ayant  de  lm,5à  1 de  diamètre,  le  ventilateur 
fit  2 tours  pour  1 de  la  roue.  • 

On  voit  par  les  détails  dans  lesquels  nous  sômmes  entré  com- 
bien l’éducation  des  vers  à soie  offre  maintenant  de  circon- 
stances favorables;  l’impulsion  donnée  à cet  art  depuis  M.  d’Ar- 
cet  a fourni  les  moyens  d’établir  des  magnaneries  salubres, 
a produit  des  résultats  presque  incalculables;  de  toutes  parts  les 
magnaneries  changent  de  face,  et  la  facilité  avec  laquelle  on  peut 
maintenir  la  température  constante  dans  les  ateliers  permet  de 
se  livrer  à l’éducation  des  vers  5 soie  dans  toutes  les  localités, 
tandis  que  jusqu'ici  quelques  unes  seulement,  favorisées  par  un 
climat  particulier,  présentaient  des  conditions  favorables  à ce 
geure  d'industrie;  les  changements  dans  la  température  mo- 
difiaient souvent  les  conditions  générales,  et  il  suffisait  d’une 
saison  mauvaise  pour  produire  les  plus  mauvais  résultats. 

Les  magnaneries  du  Midi  de  la  France  ont  compris  l’utilité 
du  nouveau  système,  et  déjà  un  grand  nombre  en  ont  fait 
l’application  , qui  a offert  de  grands  avantages  ; mais  là,  comine 
dans  beaucoup  d’autres  cas  aualogues,  des  fautes  ont  été  faites 
dans  quelques  constructions  , malgré  les  publications  faites  par 
M.  d'Aicel  et  les  soins  apportés  par  le  gouvernement,  pour  la 
propagation  de  ce  système,  des  esprits  superficiels  en  tireraient 
des  objections  contre  son  utilité  et  l’influence  qu’il  doit  exercer 
sur  l’industrie  sélilère;  heureusement  que  les  exemples  de 
réussite  , eu  beaucoup  plus  grand  nombre  , suffisent  pour  faire 
facilement  apprécier  la  valeur  de  ces  anomalies. 

a II,  GxPUUta  de  Ccacbki. 
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3°  Éducation  des  vers  h soie.  I. 'éducation  du  ver  à soie  pro- 
prement dite,  depuis  et  comptis  sou  éclosion,  jusqu’à  son 
retour  à l'état  d'œuf,  comprend  : 1»  la  préparation  de  la 
praiue;  2°  l’éclosion  des  œufs;  3°  les  soins  à donner  aux  vers 
pendant  les  divers  âges;  4J  la  montée  des  vers  ; 5»  leurs  mala- 
dies; 6"  le  déramage  et  le  clioix  des  etc  ms  pour  la  reproduc- 
tion ; 7°  les  soins  à donner  aux  papillons  jusqu’à  l’accouple- 
ment, ponte  et  conservation  de  lagtaine;  8°  la  destruction 
des  chrysalides  dans  les  cocons  destinés  à dévider  ; et  9»  le  dé- 
vidage de  la  soie.  • 

Pour  avoir  des  éducations  de  vers  à soie  qui  soient  produc- 
tives, il  faut  d’abord  se  procurer  de  bonne  graine,  et  celle 
qu’on  récolte  chez  soi  est  toujours  présumée  la  meilleure.  Les 
œufs  des  vers  à soie  restent  ordinairement  fixés  à l'étoffe  sur 
laquelle  les  papillons  femelles  les  ont  pondus.  Pour  les  en  déta- 
cher ( ce  qu’on  fait  vers  les  premiers  jours  d’avril  ) , il  faut  rou- 
ler celte  étoffe  , la  plonger  dans  l'eau  tiède  à deux  ou  trois  re- 
prises, la  déiouler  eusuite,  la  tenir  tendue , et  passer  dessus  un 
ràcloir  en  ivoire,  en  os  ou  en  fer  émaillé,  qui  détache  facile- 
ment les  œufs , après  la  dissolution  de  la  matière  glutineuse. 
Lorsque  les  œufs  sont  réunis,  on  les  met  dans  un  vase  d'eau 
également  tiède  , on  les  remue  légèrement  pour  les  laver  et 
les  bien  séparer  entre  eux  , on  jette  ceux  qui  surnagent,  on  dé- 
cante avec  précaution , on  les  verse  sur  un  tamis , on  les  y 
lare  de  nouveau , on  les  fait  sécher  sur  des  assiettes  inclinées. 
Quand  ils  sont  secs , on  les  met  à l’abri  de  l’air  extérieur , jus- 
qu’au moment  de  les  faire  éclore. 

Cette  éclosion,  pour  laquelle  il  suffit  d'une  chaleur  de  16  à 
18°  de  Réaumur,  sc  ferait  naturellement  au  retour  du  prin- 
temps, mais  elle  serait  lente,  successive,  et  il  importe  au  succès 
de  l’éducation  qu’elle  soit  prompte  et  simultanée,  comme  aussi 
qu’elle  n’ait  lieu  que  lorsqu’on  voit  les  premiers  bourgeons  du 
mûrier  grossir  et  près  de  se  développer , de  telle  sorte  que  les 
vers  arrivent  avec  la  feuille.  Dans  nos  climats  , c'est  vers  la  mi- 
mai, et  comine  il  faut  environ  12  jours  pour  la  préparer,  c’est 
dans  les  huit  premiers  jours  de  mai  que  les  vers  doivent  être 
placés  dans  l’étuve.  Suivant  le  système  d’éducation  , le  thermo- 
mètre doit  marquer  de  17  à 18*  de  chaleur.  Un  les  remue  légè- 
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rement  plusieurs  fois  par  jour  dans  la  boîte  qui  les  renferme  ; 
lorsque  le  moment  de  1 éclosion  arrive , c’est-à-dire  le  septième 
jour,  le  thermomètre  marcue  24°;  on  place  alors  sur  les  œufs 
des  papiers  criblés  de  trous , et  sur  le  papier  quelques  rameaux 
de  mûrier , ayant  les  feuilles  les  plus  tendres  et  les  moins  déve- 
loppées. Les  vers , attirés  par  la  feuille , passent  à travers  le  pa- 
pier et  couvrent  entièrement  les  jeunes  rameaux. 

Voilà  l’œuf  devenu  ver.  Lorsque  le  ver  à soie  vient  d’éclore , 
il  a à peu  près  une  ligne  de  longueur  ; il  est  d’une  couleur 
brune  et  hérissé  de  poils  ; cette  coilleur  s’éclaircit  à mesure  qu’il 
se  développe.’Il  est  à son  premier  âge , il  en  a cinq  à parcourir 
jusqu'au  moment  de  la  montée  ; on  le  transporte  alors  de  l’é- 
. tuva  dans  l'atelier.  Nous  allons  le  suivre  dans  le  cours  d’une 
éducation  hâtive , d’après  les  méthodes  de  M.  Camille  Beauvais 
et  les  procédés  de  ventilation  de  M.  D’Arcet. 

Le  premier  jour  du  premier  âge,  le  thermomètre  marque  24° 
et  l’hygromètre  de  70  à 85.  L’espace  occupé  par  le  produit 
de  1 once  (30  gr.)  de  graine,  environ  40,000  vers,  est  de  2 pi.  ca. 
(0,21  m.  ca.)  Ils  consomment  dans  les  24  heures  une  li.  (500  gr.) 
de  feuilles  non  mondées , qui  leur  sont  distribuées  en  24  repas. 
Pendantles  trois  premiers  âges  , la  f#uille  doit  être  coupée  très 
menue  ; et,  au  lieu  de  la  distribuer  à la  main  , il  y a une 
gran4e  économie  de  temps  et  d’égalité  dans  la  répartition  en  se 
servant  d’un  tamis  à mailles  en  fil  de  fer  de  8 lignes  {18mm)  de 
côté.  L’hygromètre  est  exactement  au  thème  degré  pendant  ^ 
«.  toute  l’éducation. 

Au  deuxième  jour,  le  thermomètre  est  à 23*.  2 livres 
(1,000  gr.)  de  feuilles  sont  administrées  en  24  repas.  ' 

Au  troisième  jour,  le  thermomètre  est  à 22°.  Il  faut  4 li.  (2  k.) 
de  feuilles  pour  24  repas.  On  pvtftède  au  délitement  et  dé- 
doublement. Le  délitement  consiste  à enlever  la  litière  de  des- 
sous les  vers  ; le  dédoublement , à les  espacer  de  manière  à 
laisser  entre  eux  une  place  vide  égale  à celle  qu’ils  occupent 
sur  la  claie , ce  qui  a lieu  dans  les  derniers  âges  , en  formant 
deux  claies  avec  les  vers  d’une  seule.  ' ; , s 

Pour  le  délitement , Aff  Camille  Beauvais  se  sert  de  filets  à 
mailles  carrées  de  8 lig.  (18mm)  de  côte.  Il  les  place  sur  la  claie 
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couverte  de  Vers  au  moment  du  repas  j il  répand  de  la  feuilU 
sur  le  filet,  et  lorsque  jes  vers  y sont  attachés,  il  saisit  le  filet  et 
le  dépose  sur  une  claie  libre.  Les  vers  restés  sur  la  litière  sont 
ensuite  réunis  sur  les  tables  de  transport.  On  débarrasse  sur-le- 
champ  l’atelier  des  débris  qui  restent  sur  la  cfeie. 

Entre  les  mues  il  y a toujours  un  redoublement  d’appétit  ap- 
pelé Petite  frète  dans  les  quatre  premiers  4ges , et  Grande  Jrèze 
dans  le  cinquième. 

Le  quatrième  jour  est  l'état  de  sommeil.  Le  thermomètre  est 
.&  21°.  Les  vers  occupent  10  pi.  ca.  (1,065  m.  ca.)  A l’approche 
de  chaque  mue,  les  vers  lèvent  et  secouent  la  tète,  et  leur 
appétit  diminue.  Il  ne  faut  plus  alors  répandre  de  feuilles 
que  sur  ceux  qui  ne  dorment  pas  encore,  et  cesser  toui-â-fait 
lorsqu’ils  sont  tous  endormis. 

Le  cinquième  jour  de  l'éducation  est  le  premier  du  deuxième 
âge.  Le  ver  a 4 1.  (9““)  de  long,  le  thermomètre  est  descendu  à 
20°,  et  y sera  maintenant  pendant  tout  le  restant  de  l’éduca- 
tion. 8 1.  (4  k.)  de  feuilles  sont  réparties  en  18  repas.  Il  faut, 
après  la  mue,  augmenter  successivement  la  quantité  de  nour- 
riture en  raison  de  l’appétit  du  ver.  On  procédera  au  dé- 
litement. * ' . 

Au  second  jour  du  deuxième  âge*»  il  faut,  pour  les  18  repas , 
111.  (5  k.,500)  de  feuilles.  Le  troisième  jour,  une  seule’  livre 
(500  gr.)  suffira  ;•  c’est  l’état  de  mue.  Les  vers  occuperont 
alors  20  pieds  carrés.  (2  mètres  carrés). 

Au  huitième  jour  de  l'éducation , premier  du  troisième  âge, 
on  ne  donnera  plus  que  12  repas  par  jour,  71.  (5  k.,500  de 
feuilles  suffiront  ; au  deuxième,  il  en  faudra  15  (7  k.,500)  ; au 
troisième,  40  (20  k.);  an  quatrième , 30  (15  k.);  le  cinquième, 
jour  du  sommeil,  n’en  detmndera'que  3 (1,500  k.)  Le  premier 
il  y aura  eu  délitement  et  dédoublement  ; le  troisième  , défi-  % 
tentent.  Au  cinquième,  les  vers  occupent  50  pieds  carrés  (5,27 
mètre  carré.)' 

Le  treizième  jour  de  l’éducation  est  le  premier  du  quatrième 
âge.  Il  faut  40  livres  (20  k.)  de  feuilles  ; on  procède  au  déli- 
tement ; le  deuxième,  il  en  faut  65  (32  k.,500),  et  le  troisième  , 

100  (50  k.)  : délitement  et  dédoublement.  Le  quatrième,  la  ra- 
tion  se  réduit  à 67  libres  (38  k.  ,500)  ; il  n’en  faut  que  5 
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(2  k.  ,500)  au  cinquième , à cause  de  la  mue.  L'espace  occupé  est 
de  -120  pieds  carrés  (1,265  mètre  carré). 

Le  cinquième  âge  commence  au  dix-huitième  jour;  oi  cesse 
de  couper  la  feuille,  mais  il  en  laut  70  livre*  (35  k.)  le  premier 
jour,  et  èUpcun  des  cinq  jours  qui  suivent  130,  200,  340,  460; 
et  enfin  300  livres  (35  k.  j-  65  k.,500  ; 100  k.  ; 170  k.;  230,  et 
150  k.)  La  grande  abondance  de  la  literie  exige  un  délitement 
journalier,  et  le  développement  de  l’insecte  un  dédoublement 
le  vingtième  jour.  Cé  développement  demande,  au  vingt» 
neuvième  jour,' un  espace  de  300  pieds  cariés  (31,66  mètre 
carré). 

Le  vingt -quatrième  jour,  septième  du  cinquième  âge,  les  vers 
commencent.à  monter.  11  ne  leur  faut  plus  que  100  1.  (50  k.) 
de  feuilles.  Depuis  le  premier  jour  du  cinquième  âge,  on  a ré- 
duit les  repas  à 8 par  jour,  üa  rame,  c’est-à-dire  qu’on  reforme 
les  haies,  ou  cabanes.  On  reconnaît  que  les  vers  se  préparent  à 
filer  leur  cocon  aux  signes  suivants  ; l*  ils  se  vident  de  toutes 
les  matières  excrémenlitielles  contenues  dans  leur  corps;  2*  leurs 
serres  et  surtout  leurs  pattes  prennent  une  transparence  qui 
participe  de  la  couleur  du  cocon  qu’ils  doivent  filer;  3*  ils 
errent,  sans  mdnger,  sur  les  feuilles,  et  cherchent  à grimper 
sur  tout  ce  qu’ils  rencontrent en  traînant  après  eux  de  longs 
bouts  de  bave  de  soie. 

Ùne  once  de  graines  (30gr.,5),  contenant  44,000  vert,  a 
consommé  en  24  jours  2,000  livres  (1,000  k.)  de  feuilles.  En 
1837,  chez  M.  Camille  Beauvais,  on  a obtenu  ,185  livres 
(62.  k.,^00)  de  cocons  pour  2,000  livres  (1,000  k.)  de  feuilles 
non  mondées.  31  journées  d’ouvriers  ont  été  employées  pen- 
dant les  24  jours;  savoir,  une  journée  pour  chacun  des 
17  premiers  jçurs,  et  2 journées  pour  chacun  des  17  derniers. 
Le  ver,  au  commencement  du  cinquième  âge , a environ  18 
à 19  lignes  (40  à 42,8““}  de  longueur , il  en  a 36  à 38  ( 80  à 
85  “")  lorsqu’il  se  termine  et  qu’il  veut  filer  son  cocon.  Son 
actroissement  double  donc  durant  cet  âge  ; aussi  cousomme- 
t-il  *inq  fois  autant  de  feuilles  qu’il  n’a  lait  jusque  là. 

Au  trentième  jour  , on  dérante.  Chaque  ver  ne  met  que 
3 jonrvà  filer  son  cocon,  mais  il  est  bon  de  ne  les  déramer  qu’au 
bout  de6  et  8 jours,  afin  que  les  vers  les  derniers  montés  aient 
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séjourne  quelque  temps  dans  les  cabanes.  On  doit  choisir  pour 

la  reproduction  les  cocons  les  mieux  conformés;  une  livre 

(500  gr.)  de  cocons  donne  1 once  (30gr.,5)  d'oeufs.  Les  autres 
cocons  sont  déposés  sur  des  claies  jusqu’au  moment  d’étouffer 
les  chrysalides,  opération  qui  doit  être  faite  le  plus  tôt  possible. 
Le  ver  se  change  en  chrysalide  aussitôt  après  avoir  achevé 
son  cocon.  Au  quatrième  jour,  les  papillons  commencent  en 
général  à sortir  des  cocons  peu  après  le  lever  du  soleil.  La 
chambre  où  ils  naissent  doit  être  obscure.  Les  mâles  cherchent 
aussitôt  à s’accoupler;  on  doit  les  séparer  des  femelles  après  7 
ou  8 heures  d’accouplement.  Les  femelles  pondent  immédiate- 
ment après  la  séparation;  chacune  d’elles  pond  de  300  à 500 
ceufs,  et  on  recueille  la  graine  sur  des  linges  blancs.  Après  l’avoir 
laissé  séjourner  15  ou  20  jours  dans  le  local  où  elle  a été  pon- 
due, on  la  met  dans  une  cave  à 9 ou  10° , afin  de  la  conserver 
pour  l’année  Suivante , ayant  soin  de  la  visiter  de  temps  à 
autre.  . _ » 

En  résumé , la  principale  condition  de  réussite  est  la  plus 
grande  simultanéité  possible  dans  l’accomplissement  de  toutes 
les  phases  de  l’existence  des  vers , et  pour  que  cette  condition 
puisse  être  remplie,  il  faut  maintenir  dans  l’atelier  : 1 * une  tem- 
pérature élevée  et  suffisamment  humide,  uniformément  répar- 
tie ; 2"  une  ventilation  énergique  et  constante  ; 3°  une,'  alimen- 
tation légère,  fréquente  et  régulière;  4°  une  propreté  minu- 
tieuse; 5°  enfin,  une  surveillance  active  et  de  tous  les  instants. 

4“  Récoltp  êt  préparation  de  la  soie.  Dès  que  le  ver  à soie  est 
monté  sur  les  rameaux  qui  composent  les  cabanes,  il  se.  hâte  de 
jeter  la  bave,  qui  n’est  autre  chose  qu'une  soie  moins  parfaite 
que  celle  du  cocôn.  Il  se  place  au  centre  de  cette  bave  et  y 
commence  le  cocon  lui-même. 

La  soie  sort  d’une  filière  qui  se  trouve  au-dessous  de  la  bou- 
che du  ver;  elle  est  liquide  à l’instant  où  elle  sort,  et  se  solidifie 
en  recevant  l’impression  de  l’air. 

Le  ver,  que  l’on  aperçoit  au  commencement  de  son  travail, 
travail  qui  consiste  à appliquer  l’un  sur  l’autre  le  fil  qu’il  con- 
tient tant  que  son  corps  renferme  de  la  matière  soyeuse,  est  bien- 
tôt à l'abri  des  regards.  3 jours- et  demi  lui  suffisent  po*r  filer 
son  cocon,  à partir  de  l’instant  où  il  jette  la  bave. 
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6 jours,  7 au  plus,  après  le  commencement  de, la  montée,  il 
faut  déramer,  c’est-à-dire  déplacer  les  feuilles  et  détacher  les 
cocons.  Plus  il  y aurait  de  retard,  et  plus  il  y aurait  dèdéticit 
pour  la  vente  des  cocons.  Ou  procède  ensuite  à leur  choix,  et 
l’on  met  à part  ceux  qu’on  destine  à la  reproduction. 

Nous  avons  vu  que  lorsque  le  ver  , renfermé  dans  son  cocon, 
a achevé  de  filer  la  soie,  il  se  transforme  en  chrysalide.  La  chry- 
salide est  l’état  intermédiaire  de  l’insecte  entre  le  ver  et  le  pa- 
pillon. Si  le  utagnanier  propriétaire  vend  son  cocon  sur  les  lieux, 
il  doit  le  faire  aussitôt  qu’il  a déramé  , parce  que  chaque  jour 
de  retard  diminue  sensiblement  son-poids.  S'il  fait  dévider  la 
soie  pas  lui-même , et  s’il  n’a  pas  assez  d’ouvriers  pour  mettre 
ce  dévidap,e  à fin,  10  à fi)  jours  après  le  déramage  , il  doit  se 
hâter  de  détruire  les  chrysalides , autrement  les  papillons  sor- 
tant de  leurs  cocons  le  perceraient  et  anéantiraient  ainsi  la  ré- 
colte. Pour  y parvenir , M.  Camille  Beauvais  a substitué  aux 
expédients  connus  l’emploi  de  tubes  de  zinc  fermés  herméti- 
quement par  une  extrémité,  ouverts  par  l’autre,  mais  se  bou- 
chant par  un  couvercle.  Il  y place  les  cocons,  et  il  inet  ces  tubes 
dans  des  chaudières  remplies  d’eau  bouillante.  Il  suffit  de  quel- 
ques heures  pour  que  la  chaleur,  pénétrant  l’intérieur  des  tubes, 
étouffe  les  chrysalides.  Lorsque  les  chrysalides  sont  détruites  , 
il  faut  se  hâter  de  vendre  si  on  veut  les  vendre , à cause  de  la 
perte  qui  serait  d’un  tiers  au  bout  d’un  mois , et  dépasserait 
moitié  si  on  tardait  davantage.  Si  on  veut  faire  dévider  chez 
soi,  on  peut  placer  les  cocons  sur  des  claies  dans  un  lieu  aéré  et 
sec,  toujours  à l’abri  des  rats. 

C’est  le  ver  qui  file  la  soie.  L’homme  ne  fait  ensuite  que  dé- 
vider cette  soie  que  le  ver  a roulée  en  cocons,  sur  une  longueur 
qui  varie  de  700  à 1 ,800  p.  (227  à 585“).  11  faut  bien  distinguer 
entre  le  dévidage  domestique  et  le  dévidage  ou  tirage  industriel. 
Le  premier  se  fait  dans  les  magnaneries  par  des  femmes  habi- 
tuées à ce  genre  d’ouvrage,  mais  il  n’est  pas  aussi  égal  et  agréa- 
ble à l’œil  que  le  tirage  perfectionné  qui  résulte  des  machines 
établies  à cet  effet.  Avant  de  s’occuper  du  tirage,  il  est  essentiel 
de  procéder  au  triage , qui  consiste  à classer  les  cocons  suivant 
leurs  qualités,  et  à préparer  ainsi  diverses  qualités  desoie,  pro- 
pres à de»  tissus  différents.  On  met  d’abord  de  côté  les  cocons 
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doubles  et  les  cocons  défectueux  pour  en  former  une  soie  à part 
qu’on  nomme  filoselle.  lia  us  les  pays  où  l’air  est  pur  , sec  , un 
peu  raréfié,  le  cocon  est  plus  grenu,  plus  doux'  et  le  brin  plus 
fort;  c’est  tout  le  contraire  dans  les  localités  basses.  Dans  ce  se- 
cond cas,  oti  préfère  la  soie  pour  la  trame;  dans  le  premier,  il 
convient  mieux  pour  la  chaîne.  Ce  triage  se  fait  communément 
en  trois  qualités  différentes  : 1°  les  cocons  fins,  dont  le  tissu 
présente  une  superficie  à grains  fins  ; 2°  les  demi-fins  , dont  le 
grain  est  plus  lâche  et  plus  gros  ; 3°  les  cocons  satinés , qui 
n ont  plus  de  grain  , et  dont  la  surface  est  molasse  et  spongieuse. 
Avant  de  dévider  la  soie  des  cocons,  on  commence  par  les  dé- 
barrasser de  la  bave  ou  bourre  qui  les  enveloppe. 

Dans  le  procédé  domestique  du  tiragê,  une  ouvrière,  la  tireuse 
ou  fileuse , s’assied  devant  une  bassine  en  cuivre  plate  et  rem- 
plie d’eau  chauffée  par  le  foyer  d’un  fourneau  sur  lequel  ce 
vase  est  placé  ; la  bassine  et  le  fourneau  lui-même  sont  établis 
devant  une  machine  destinée  à tirer  la  soie  et  qu’on  nomme 
tour.  L’eau  de  cette  bassine  étant  portée  à la  température  néces- 
saire pour  ramollir  la  matière  gommeuse  qui  enduit  et  colle  le 
fil,  la  fileuse  y jette  une  ou  deux  poignées  de  cocons  bien  débour- 
rés, et  les  agite  fortement  ou  les  fouette  avec  les  pointes  coupées 
en  brosse  d’un  balai  en  bouleau  ou  en  bruyère.  Lorsqu’elle  est 
ainsi  parvenue  à faire  paraître  les  baves,  c’est-à-dire  à démêler 
et  accrocher  les  bouts  des  brins  de  la  soie  de  chaquè  cocon,  elle 
. étire  à la  main  la  première  couche  qui  est  formée  d’un  fil  gros- 
sier, qu’on  nomme  côtes,  et*ldrsque  cette  enveloppe  est  enlevée 
et  que  la  soie  pure  commence  à venir,  si  elle  dévide  à 12  fils, 
elle  en  réunit  6 ensemble  qui,  divisés  d’abord  des  6 autres, 
passent  séparément  dans  deux  filières,  et  sont  ensuite  réunis  en 
un  seul  fil  dç  12  brins  pour  être  Croisés  convenablement.  Ce  fil, 
ainsi  croisé , est  remis  à une  autre  ouvrière  que  Von  nomme 
tourneuse,  et  qui  le  fixe  sur  le  dévidoir  qu’elle  inet  en  mouve- 
ment pour  en  former  des  pelottes  ou  écheveau x.  La  soie  ainsi 
tirée  èst  la  soie  grège.  Elle  devient  soie  ouvrée  lorsqu'elle  a reçu 
d’autres  préparations  déterminées  par  sa  destination.  La  soie 
décreusée  est  celle  qui  a été  débouillie  au  savon,  afin  de  lui  en- 
lever la  venus  gommeux  qtti  l'enduit»  et  dé  k rendre  plus 
ewato  p/1  • ..  **?■'  -‘•■'kja J&istrfr 
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moelleuse  et  plus  propre  à la  teinture.  Enfin, \‘ organsin  est  la  soie 
torse  tressée  au  moulin. 

Mais  le  mode  simple  qui  vient  d’être  indiqué  oflre  plusieurs 
défaut»  graves,  et  dès  qu’on  s’occupe  un  peu  en  grand  de  l’édu- 
cation des  vers  à soie,  il  faut  donner  la  préférence  à un  appareil 
imaginé  par  Gensoul  à l’aide  duquel  on  applique  au  tiiogedela 
soie  le  chauffage  à la  vapeur.  Cet  appareil,  asser  connu  pour 
qu'il  soit  inutile  de  le  décrire  ici,  offre  1 avantage  «le  mettre 
l’atelier  à l'abri  de  la  fumée,  de  n’avoir  qu’un  seul  feu  à entre- 
tenir. d’économiser  les  deux  tiers  sur  le  combustible , de  ne 
plus  incommoder  la  fileuse  parla  chaleur  et  la  vapeur  du  char 
bon,  de  maintenir  l’eau  du  bassin  à une  température  détermi- 
née" de  remplacer  les  bassins  de'cuivre  par  des  vases  en  bois, 
d'y  renouveler  constamment  une  eau  extrêmement  pure,  puis- 
qu’elle est  distillée,  ce  qui  donne  à la  soie  plus  de  sensation  et 
d’éclat.  Les  principales  conditions  d’un  bon  triagesont:  1°  que 
le  lit  soit,  autant  que  possible,  parfaitement  égal  dans  toute  son 
étendue,  ce  que  la  fileuse  obtient  en  rattachant  soigneusement 
les  brins  cassés,  en  fournissant  de  nouveaux  fttcons  à mesure 
qu’il  y en  a d’épuisés,  et,  quand  les  cocons  tirent  à leur  fin,  en 
augmentant  le  fil  d’un  ou  deux  brins,  pour  lui  rendre  la  force 
et  l’épaisseur  qu’il  commence  à perdre  ; 2°  que  la  croisure  des 
fils  soit  égale,  régulière  et  soutenue.  La  croisure  est  d’une  néces- 
sité absolue  pour  unir  d’une  manière  inséparable  les  brins  qui 
forment  les  fils,  faire  dessécher  ces  fils  plus  promptement,  et  les 
empêcher  de  se  coller,  quand  ou  fait  monter  l’une  sur  l'autre 
leurs  différentes  circonvolutions.  On  croise  18  à 23  fois  et  plus 
les  soies  les  plus  fines,  et  en  plus  grand  nombre  de  fois,  les  soies 
communes.  La  tourneusé  doit  veiller  à ce  que  le  fil  soit  assez, 
dispersé  sur  les  ailes  du  dévidoir  pour  qu  il  ne  s en  superpose 
que  le  plus  tard  possible,  et  lorsque  la  gomme,  (jue  l’eau  chaude 
a ramollie,  s’est  raffermie,  afin  que  les  fils  ne  se  collent  pas  les 
uns  aux  autres.  • 

Les  soir  s,  après  avoir  été  tirées,  reçoivent  avant  d’être  tissées 
di  versespnjparatiotis  que  l’éducateurdii  ver  à soie  doit  connaître" 
mais  qui  sont  plutôt  du  domaine  des  fabriques  et  des  manufac- 
tures. La  piémière  opération  est  le  déridage  qui  a pour  but  dè 
transporte!-  sur  de  petit»  gu  nul  ré  s ou  sur  dés  bobines  tes  fils  en- 
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roulés  sur  les  tours;  la  deuxième  est  celle  du  moulinage , et  qui 

consiste  à faire  éprouver  aux  fils  un  certain  dey  ré  de  torsion, 

propre  à leur  donner  la  force  de  résister  au  travail  du  tissage. 

Cette  tension  se  donne  le  plus  généralement  au  moyen  d'une 

grande  machine  appelée  moulin  et  dont  il  y a de  plusieurs 

sortes. 

5*  Culture  du  mûrier  et  emploi  de  ses  feuilles.  Le  mûrier  blanc 
partout,  et,  dans  les  localités  appropriées,  le  mûrier  multicaule, 
paraissent  les  espèces  de  mûrier  préférables  pour  la  nourriture 
des  vers  à soie. 

La  culture  prolongée  du  mûrier  blanc  produit  plusieurs  va- 
riétés dont  les  feuilles  plus  Jpngues  et  plus  larges  présentent 
plus  d’avantages  à cet  effet,  elles  se  multiplient  par  la  greffe. 
Dans  le  nombre,  on  distingue  particulièrement  en  ce  moment 
le  mûrier  Moreti,  qui  paraît  se  propager  aussi  sans  altération  sur 
graines  , et  dont  il  se  fait  des  semis  considérables.  Il  a été 
trouvé,  il  y a environ  25  ans,  par  M.  Moreti,  professeur  d’éco- 
nomie agricole  à Paris.  Il  a beaucoup  de  rapport  avec  le  mûrier 
à grandes  feuiffês  de  M.  Amlibert.  Quand  on  veut  conserver  le 
mûrier  multicaule  dans  toute  sa  pureté,  il  faut  le  multiplier  en 
boutures,  qui  s’enracinent  avec  une  admirable  facilité.  Les 
graines  produisent  une  quantité  considérable  de  ses  variétés  qui 
tendent  plus  ou  moins  à se  rapprocher  du  mûrier  blanc,  dont  il 
paraît  aussi  qu’il  ne  fut  qu’une  variété  originairement  issue  en 
Chine , où  il  est  abondamment  répandu  et  conservé  par  des 
boutures. 

Jl  existe  encore  une  variété  peu  répandue  qui  se  cultive  et  se 
multiplie  dans  le  jardin  de  Fromont,  et. qui  mérite  d’étre  re- 
cherchée, autant  et  plus  que  le  mûrier  multicaule  dont  elle  a les 
qualités  sans  les  défauts  : c’est  le  mûrier  intermédiaire.  Elle  se 
distingue  du  mûrier  multicaule  par  les  feuilles  mélangées  en 
pointe  au  sommet,  dentées  en  scie,  les  unes  entières,  les  autres 
partagées  en  2,  3 %t  5 lobes  ; on  l’emploie  beaucoup  en  Chine 
et  aux  Philippines.  M.  Perrotet  l’a  rapportée  en  1821  avec  le 
mûrier  multicaule;  il  résiste  à la  gelée  sans  abri,  sous  le  climat 
de  Paris. 

Le  mûrier  blanc  ordinaire  se  multiplie  par  les  sentis.  Les 
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graines  qu’on  v destine  doivent  être  rationnellement  récoltéessur 

des  arbres  sains,  vigoureux,  adultes,  portant  de  larges  feuilles. 
Dans  le  Midi,  on  peut  la  mettre  en  terre  aussitôt  récoltée,  et 
vers  la  fin  de  juin.  Dans  le  centre  et  dans  le  nord  de  la  France  on 
doit  attendre  la  fin  des  gelées,  et  ne  semer  qu’au  mois  d’avril 
ou  au  comrtiencement  de  mai,  sur  un  terrain  bien  défoncé, 
«pneublé  et  fumé.  On  donne  au  çemis  les  soins  ordinaires.  On 
repique  le  plant  à 2 ou  3 ans,  suivant  sa  force,  soit  en  pépinière, 
soit  sur  place,  pour  le  greffer  dans  les  variétés  que  l’on  a l’in- 
tention d'obtenir.  La  greffe  la  plus  sûre  est  la  greffe  en  Jhite  ou 
sijflet,  mais  elle  demande-une  main  exercée.  Quand  elle  est  bien 
faite,  de  nature  convenable,  elle  reprend  avec  une  extrême 
promptitude.  Plus  elle  est  rapprochée  du  collet  des  racines  et 
mieux  elle  vaut.  Elle  se  pratique  depuis  le  10  'mai  jusqu’au 
15  août,  et  un  homme  bien  exercé  peut  en  faire  250  A 300  par 
jour. 

Les  mûriers  peuvent  être  cultivés  à haute  tige  ouà  basse  tige. 

La  seconde  méthode  prévautdans  les  plantations  auxquelles  ou 
se  livre  actuellement  avec  tant  d’ardeur,  parce  qu’elle  offre  une 
jouissance  plus  rapprochée  de  besoins  qui  s’étendent  de  pim  eu 
plus.  Il  leur  faut  un  sol  plutôt  léger  et  sain  que  fort  et  humide, 
bien  défoncé,  bien  fume,  bien  entretenu.  Si  on  élève  les  arbres 
à haute  tige , on  petit  espacer  les  rangées  entre  elles  de  9 pieds 
(2“,92)  et  les  arbres  entre  eux  par  4 rangs  de  6 pieds  (2"). 

A ce  compte,  il  faudra  au  moins  1,600  plants  par  hectare.  En 
tirant  de  chaque  tige  plein-vent,  conduite  en  buisson  , et  par- 
' venue  à l'âge  de  8 à 10  ans,  25  livres  (12  k. ,500.)  de  feuilles,  cet 
h'ectare  pourra  donner  40,000  livxes  (20,000  k.)de  feuilles,  et 
suffire  à l’éducation  de  20  onces  (6,100  gr.)  de  graine,  ou  2,000 
livres  (1,000  k.)  de  cocon,  donnant  200  livres  (100  k.)  dé  soie, 
qui , à 30  francs,  prix  moyen,  présentent  un  produit  brut  de 
6,080  francs.  Ou  voit  combien  ce  calcul  est  loin  d’être  exagéré, 
dans  une  éducation  faite  d’après  les  procédés  nouveaux.  Les 
avantages  que  présentent  les  mûriers  à basse  tige  sont  ceux-ci  : 
ils  peu  vent  réussir  dans  des  terrains  ordinaires , pourvu  que 
ces  terrains  soient  convenablement  préparés.  2 ou  3 hectares 
suftiseafcpour  une  éducation  de  20  à 30  o.  (610  à 915  gr.)  Leur 
\ • 
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culture  est  des  plus  simples,  et  se  rapproche  beaucoup  de  celle 
de  la  vigne  que  connaissent  parfaitement  nos  ctiltLateurs.  Après 
4 à 5 ans  , leur  produit  coininence.à  être  considéré  ; à 10  ans,  il 
est  dans  sa  force,  tandis  ique  les  mûriers  plein-vent  commen- 
cent à peine  alors  à donner  des  feuilles  en  abondance,  et  deman- 
dent encore  de  grands  ménagements.  La  feuille  rat  on  ne  peut 
plus  facile  à cueillir,  et  ce- travail  peut  être  confié  à des  vieillards^ 
des  femmes  et  des  enfants;  ils  ne  produisent  presque  pas  de  mû- 
res qui , dans  les  arbres  de  plein-vent , augmentent  souvent  d’un 
quart  le  poids  de  la'feuille  et  la  masse  de  la  litière , en  y ajoutant 
de  plus  un  principe  dangereux  de  fermentation.  Nous  ne  voulons 
pas  toutefois  exclure  les  mûriers  en  plein  vent.  Ils  conviennent 
auv  pays  monlueux  et  arides,  sur  les  bords  du  Rhône  , vers  les 
(lévennes  Un  les  plante  dans  des  fissurés  de  rochers,  sur  des  cotes 
rapides,  difficiles  A entretenir  d’autres  cultures;  mais,  dans  nos 
piys  de  plaines,  c’est  en  buissons,  en  rangées,  réunis  dans  un 
même  clos,  qu’il  y a un  extrême  avantage  à les  cultiver,  et  pres- 
que tous  les  créateurs  de  nouveaux  établissements  les  cultivent 
ainsi  île  préférence. 

La  récolte  des  feuilles  du  mûrier  intéresse  autant  le  cultiva- 
teur, sous  le  rapport  du  bon  entretien  de  l’arbre  et  de  sa  conser- 
vation, que  le  magnanier  lui-même,  sous  le  rapport  de  la  qua- 
lité et  du  bon  état  de  ses  feuilles,  employées  à la  nourriture  des 
vers.  Il  est  essentiel  qu’après  la  cueillette  il  ne  reste  pas  une 
feuille  sur  l’arbre,  car  elles  attireraient  la  sève  au  détriment  de 
celtes  que  la  nature  va  bientôt  reproduire.  Les  jeunes  mûriers 
i doivent  être  plantés  les  premiers,  afin  d’avoir  plus  de  temps  pour 
pousser  leurs  secondes  feuilles.  La  taille  doit  suivre  immédiate*- 
m eut  cette  cueillette,  et  une  grande  partie  des  rameaux  effeuillés 
<1  liveut  être  raccourcis.  Les  vers  ne  mangent  pas  les  feuilles 
malpropres  ou  flétries;  ils  ne  mangent  que  la  partie  saine  des 
feu  il  e‘s  tachées  de  rouille,  et  celles  qui  sont  couverte,  de  miellée 
suit  contraires  à leur  santé.  La  feuille  ne  sera  cueillie  qu'après 
l’évaporation  de  la  rosée  ; elle  sera  apportée  au  magasin  dans  des 
draps,  et  sur  des  brouettes  ou  des  voitures,  selon  la  distance.  On 
ne  doit  point  donner  aux  vers  de  feuille?  mouillées  , ni  même 
humides,  sous  peine  de  les  voir  mourir.  Aux  ancienve*  gros 
siers  procédés  de  dessiccation,  M.  D’Arcet  a substitué  un  venti- 
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lateur  qui , lançant  avec  force  un  courant  d’air  chaud  sur  les 
feuilles  mouillées  et  mises  en  mouvement,  leur  enlève  leur  hu- 
midité. Un  soleil  trop  ardent  leur  serait  contraire.  Dans  les  pre- 
miers iljjes,  la  consommation  est  peu  de  chose;  mais,  vers  la  fin 
de  l’éducation , il  faut  que  le  magnanier  donne  ses  soins  à ce 
que  la  feuille  arrive  abondamment  dans  le  magasin.  Ici,  la 
feuille  doit  être  rangée  suivant  soq  ancienneté , afin  d’être  con- 
sommée de  même.  Si  l’air  extérieur  est  sec  et  hâleux  , les  portes 
ne  resteront  point  ouvertes,  une  fraîcheur  salutaire  devant  tou- 
jours s’y  faire  sentir. 

De  tous  les  agents  nuisibles  aux  vers  à soie,  la  muscardinc  est 
le  plus  redoutable.  Dans  les  magasins  mal  tenus , il  infecte  quel- 
quefois les  ateliers  au  point  de  les  rendre  inhabitables.  On  s’en 
affranchit  par  les  procédés  appliqués  aujourd’hui  à l’assainisse- 
ment et  à la  ventilation.  M.  Charles  Hue  annonce  en  avoir  com- 
plètement purgé  son  établissement  par  des  fumigations  de 
soufre.  Soclange  Bodin. 

MAGNESIE.  ( Chimie  induÿr. ) .Le  métal  qui  forme  l’oxide 
connu  sous  le  nom  de  magnésie  n’a  encore  été  obtenu  qu’en 
petite  quantité , et  n’offre  d’intérêt  que  sous  le  rapport  scien- 
tifique. . ... 

La  magnésie  n’est  jamais  employée  dans  les  arts  à l’état  de 
pureté  ; mais  plusieurs  de  ses  sels  se  rencontrent  dans  la  nature 
et  servent  à divers  usages.  Cet  oxyde  est  blanc  , d’une  densité 
de  2,A,  insipide,  sensiblement  soluble  dans  l’eau  froide,  et  in- 
soluble dans  l'eau  chaude.  Quoiqu’en  renfermant  des  propor- 
tions extrêmement  faibles,  sa  dissolution  verdit  le  sirop  de 
violettes  et  de  mauves,  ét  jaunit  un  peu  le  papier  de  curcuma. 
Elle  est  complètement  infusible  , et  l’on  a crd  long-temps  que 
sa  présence  dans  des  laitiers  ou  des.  briques  leur  communiquait 
toujours  celte  propriété.  Le  silicate  et  l'aluminate  de  magnésie 
sont  infusibles;  mais  Leschcn  a prouvé  que  mélangés  ensemble 
ils  fondent  facilement;  aussi  est-ce  une  erreur  que  beaucoup' 
d’auteurs  et  d’industriels  ont  adoptée,  que  de  penser  qu’une  ad- 
dition de  magnésie  peut  procurer,  à des  terres  employées  pour 
fabriquer  des  creusets,  une  grande  iufusibilité. 

Cet  oxyde  fournit  uné  porcelaine  qui  présente  des  caractères 
particuliers  ; c'est  particulièrement  en  Piémont  que  l’on  fabri- 
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que  ce  genre  de  produits.  Nous  nous  en  occuperons  à l’article 
POTBMES.  ' 

La  magnésie  existe  dans  la  nature  à l’état  de  silicate , de  car- 
bonate et  de  sulfate;  ce  dernier  composé  se  rencontre  en  disso- 
lution dans  diverses  sources  ; on  se  procure  la  magnésie  en  cal- 
cinant le  carbonate  à une  chaleur  rouge. 

Carbonates.  Il  en  existe  plusieurs;  le  seul  employé  est  blanc, 
très  léger,  doux(au  toucher,  insipide,  insoluble  dans  l’eau.  On 
le  désigne  sous  le  nom  de  magnésie  blanche  ou  anglaise  ; • on 
l’obtient  en  versant  un  carbonate  dans  une  dissolution  d’un  sel 
de  magnésie , ordinairement  le  sulfate  ; quand  on  emploie  le 
carbonate  de  soude,  il  faut  laisser  dans  la  liqueur  un  excès  de 
sulfate;  on  peut  employer  le  carbonate  dè  potasse  en  excès. 
Dans  tous  les  cas,  il  faut  se  servir  de  dissolutions  très  étendues 
et  bouillantes,  auquel  cas  le  carbonate  est  très  léger  et  très  di- 
visé , tandis  qu’avec  des  dissolutions  froides  et  concentrées  on 
obtient  un  carbonate  grenu  quoique  léger.  • 

Le  carbonate  de  magnésie  qui  se  forme  renferme  moins  d’a- 
cide carbonique  que  le  carbonate  alcalin  employé.  Quand  on 
opèrç  la  précipitation  à froid , si  on  filtre  le  liquide  et  qâ’on 
fasse  bouillir,  il  s’y  forme  par  l’ébullition  au  nouveau  précipité, 
par  le  dégagement  du  gaz  carbonique  qui  retenait  en  dissolution 
une  portion  du  carbonate  de/uagnesie  formé. 

Les  eaux  naturelles  qui  renferment  du  sulfate  de  magnésie , 
comme  celles  de  Sediitz  et  de  Seidschutt,  servent  à la  prépara- 
tion d’une  grande  partie  du  carbonate  de  magnésie  que  l’on 
trouve  dans  le  commerce  ; mais  on  en  prépare  aussi , surtout 
en  France,  en  traitant  le  calcaire  magnésien , ou  dolomie,  par  l’a- 
cide sulfurique  : le  sulfate  de  chaux  étant  très  peu  soluble  se 
précipite  en  d’autant  plus  grandes  proportions  que  l’on  a plus 
concentré  la  liquehr,  qui  peut  alors  être  précipitée  par  un  car- 
bonate alcalin  ; il  y resterait  même  à peine  de  sulfate  de  chaux 
en  l’évaporant  à sec  et  redissolvant  à froid  dans  le  moins 
d’eau  possible.  Le  sulfate  de  chaux  ayant  acquis  de  la  cohésion 
ne  se  dissoudrait  plus. 

Le  carbonate  de  magnésie  bien  préparé  se  présente  sous  la 
forme  d’une  gelée.  Pour  en  obtenir  du  carbonate  en  pains  très 
légers , tels  que  le  commerce  les  demande , il  faut  le  dessécher 
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par  imbibition  sur  des  planches  de  plâtre  ; si  on  l’exposait  à 
l’action  de  la  chaleur,  il  prendrait  beaucoup  de  retrait,  et,  par 
conséquent,  plus  de  densité.  Il  se  dissout  dans  l’acide  carboni- 
que, et  c’est  à cet  état  qu’il  existe  dans  beaucoup  d’E*rx  miné- 
rales (voy.  ce  mot),  soit  naturelles,  soit  artificielles;  il  s’en  sé- 
pare par  le  dégagement  du  gaz. 

Sulfate.  Il  présente  deux  formes  cristallines  suivant  la  tem- 
pénature  à laquelle  les  cristaux  se  sont  formés  ; quand  ils  se  sont 
déposés  à 25  ou  30°,  ils  appartiennent  au  système  hémi-prisma- 
tique; à 15°  ce  sont  % au  contraire  , des  prismes  à quatre  pans. 
Sa  saveur  est  amère,  il  renferme  50  p.  0/o  d’eau  de  cristallisa- 
tion. Il  éprouve  la  fusion  aqueuse , et,  à une  température  éle- 
vée , il  se  fond  de  nouveau  , et  forme  une  masse  opaque. 
100  parties  d’eau  à 0°  dissolvent  25,76  de  sel  cristallisé. 

Cette  dissolution  peut  servir,  quand  on  n'a  pas  à sa  disposi- 
tion de  mercure,  ou  que  les  circonstances  ne  permettent  pas  de 
l’employer,  à recueillir  de  l’air  renfermant  du  gai  carbonique, 
dont  il  ne  diminue  pas  sensiblement  la  quantité,  quand  on  n’a- 
gite pas  la  liqueur  avec  le  gaz , tandis  que  l’eau  en  dissoudrait 
une  grande  partie. 

On  trouve  ce  sel  dans  la  nature  ; mais  on  en  forme  aussi  de 
grandes  quantités  en  grillant  des  schistes  magnésiens.  Le  sulfate 
obtenu  par  la  lixiviation  de  ce  produit  jaunit  quelquefois  iLl’air, 
ou  du  moins,  quand  on  y ajoute  un  peu  de  potasse,  le  précipité 
qui  s’y  forme  est  verdâtre  et  devient  jaune  à l’air  ; cet  effet  est 
dû  à une  certaine  quantité  de  fer  qu’il  renferme.  Si  on  avait 
besoin  de  se  procurer  un  sulfate  pur  avec  celui  dont  nous  par- 
lons , ou  de  la  magnésie  blanche , il  faudrait  suroxider  le  fer 
en  grillant  le  $el,  ou  en  le  traitait  avec  un  peu  d’acide  nitrique, 
et  faisant  ensuite  bouillir  sa  dissolution  avec  un  petit  excès  de 
magnésie  en  gelée,  ou  de  chaux,  si  on  ne  craignait  pas  la  pré- 
sence d’un  peu  de  sulfate  de  cette  base  ; la  magnésie  ou  la 
chaux , plus  basiques  que  le  peroxide  de  fer,  en  prendraient  la 
place. 

Nitrate.  Nous  ne  parlerions  pas  de  ce  sel , s’il  n’existait  dans 
tous  les  matériaux 'salpétrés , et  si  ce  n’etait  en 'grande  partie 
par  son  moyen  que  l’on  forme  le  nitrate  de  potasse  ou  salpêtre , 
que  l’on  prépare  avec  ces  matériaux. 
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Le  nitrate  de  magnésie  est  un  sel  extrêmement  déliquescent, 
cristallisant  seulement  en  aiguilles;  très  soluble  dans  l’alcool; 
traité  par  du  carbonate  de  potasse,  il  donne  par  double  dé- 
composition du  nitrate  de  potasse,  que  l’on  peut  séparer  de  la 
liqueur  par  cristallisation  , et  < lu  « u bonate  de  magnésie  inso- 
luble. 

Les  sels  de  magnésie  ont  une  saveur  aiftère  , donnent  avec  la 
potasse  et  l'ammoniaque  un  précipité  blanc  gélatineux.  L'Am- 
moniaque ne  précipite  qu'une  partie  de  la  magnésie , la  liqueur 
filtrée  donne  un  nouveau  précipité  avec-  la  potasse;  ils  sont 
précipités  par  les  carbonates  de  soude  et  de  potasse;  mais  les 
bi-carbonates  ne  les  précipitent  qli'en  chauffant  la  liqueur'',  ces 
précipités  chauffés  au  dard  du  chalumeau  avec  un  peu  de  ifi- 
trate  de  cobalt,  donnent  une  teinte  rose.  ’ 

H.  Gaultier  de  Claddht. 

MAGNETISME.  [Physique.)  A l'article  Aimant  on  a déjà 
donné  les  notions  principales  que  comporte  un  ouvrage  consacré 
spécialement  aux  applications  industrielles.  Nous  ajouterons  ddhc 
peu  de  détails  à l'article  Aimant. 

* On  appelle  déclinaison  l’angle  que  fait  dans  un  lieu  une  ai- 
guille aimantée  horizontale  avec  lé  méridien  de  ce  lieu.  Cet  angle 
a une  valeur  particulière  pour  chaque  localité  ; il  subit  dans  la 
même  localité  une  variation  diurne  et  une  variation  annuelle.  La 
déclinaison  à Paris  est  aujourd’hui  de  22°;  elle  était  nulle 
en  1660. 

La  boussole  de  déclinaison  dont  il  vient  d’être  question  se 
meut  dans  un  plan  horizontal , tandis  que  la  boussole  d'iiirlinai- 
son  se  meut  dans  un  plan  vertical.  L’inclinaison  est  l’angle  que 
bit  l’aiguille  avec  l’horizon. ^)ans  notre  hémisphère,  le  pôle 
austral  s’abaisse  au-dessous  de  l’horizon»  L’inclinaison  est  au- 
jourd'hui à Paris  de  67°  environ.  Cet  élément  subit  les  mêmes 
variations  que  la  déclinaison.  Sur  un  cercle  qui  coupe  l’équateur 
sous  un  petit  angle , l’inclinaison  est  nulle.  Ce  cercle  porte  le 
nom  d’équateur  magnétique. 

On  a reconnu  par  les  oscillations  de  l’aiguille  aimantée  que 
l’intensité  majjnétique  augmente  de  l’équateur  aux  pôles. 

. • G.  D.' 
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MAINiD’OK LIVRE.  ( Construction .)  Un  sait  qu’on  désigne  en 
général  par  ce  mot  la  façon , la  mise  en  œuvre  de  toute  sorte 
d'ouvrage,  soit  en  construction,  soit  en  toute  autre  industrie.' 

Nous  avons  énoncé  au  mot  Construction  quelles  sont  les  di- 
verses professions  qui  y concourent,  telles  que  la  maçonnei  ie,  • 
ia  charpente,  la  menuiserie,  etc.;  et  à l’article  spécial  de  cha- 
cune de  ces  professions , nous  nous  attachons  à faire  connaître  , 
avec  les  détails  convenables  , les  ouvrages  qui  en  font  l’objet  ; 
les  matériaux,  les  ouvriers  et  les  outils  et  ustensiles  qu’elle  em- 
ploie , et  enhn  les  procédés  qu’elle  suit  le  plus  habituellement. 
m lie  plus,  au  mot  Es^mation,  nous  avons  indiqué  d’un  manière 
sommaire  d’après  quel  principe  devait  être  faite  l’appréciation 
de  la  main-d’œuvre  ,’  ainsi  que  des  autres  éléments  du  prix  des 
travaux.  Nous  ne  pouvons,  quant  à ces  différents  points,  que 
renvoyer  aux  articles  ci-dessus  mentionnés. 

Mais,  ainsi  que  nous  l’avons  également  indiqué  au  mot  Est.- 
mation,  nous  ne  croyons  pas  inutile  d'éluettre  ici,  sur  la  nia, 
nière  de  rétribuer  les  ouvriers  mêmes,  quelques  considérations 
générales,  applicables  d'ailleurs  à toute  espèce  d’industrie.  ' 

Les  ouvriers  peuvent  être  payés,  soit  à la  journée,  c’est  à dire 
en  raison  du  temps  employé,  soit  à la  triche,  c’est-à-dire  en  pro- 
portion de  l’ouvrage  fait.  Examinons  quels  peuvent  être  les 
avantages  ou  les  inconvénients  de  ces  deux  modes  de  paiement. 

Dans  le  premier  cas , d’un  côté , l’ouvrier  n’étant  pas  pressé 
par  sou  intérêt  propre  d’achever  trop  promptement  l’ouvrage 
qui  lui  est  confié , il  y a tout  lieu  d’espérer  qu’il  y apportera  ‘ - 
tous  les  soins  nécessaires,  et  parviendra  ainsi  à une  exécution 
convenable  ; mais , d’un  autre  côté , il  est  à craindre  , par  le 
même  motif,  qu’il  n’y  emploie  plus  de  temps  qu’il  n’est  vérita- 
blement nécessaire , soit  en  ne  s’occupant  pas  assez,  aelivi  ment, 
soit  même  en  recherchant  un  degré  de  perfection  inutile,  et 
qu’il  n’occasionne  ainsi  une  dépense  trop  considérable. 

Dans  le  second  cas , si , d’un  côté  , ce  dernier  inconvénient 
n’est  pas  à redouter,  de  l’autre  ou  doit  craindre,  au  comrnire , 
que  l’ouvrier,  dans  la  vue  d’augmenter  son  gain  , ne  consacre 
pas  à sa  besogne  tout  le  temps  nécessaire , et  nuise  ainsi  à la 
bonne  exécution. 

Il  est  sans  doute  presque  toujours  possible  de  détruire,  ait 
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moins  en  grande  partie , ces  inconvénients  divers  au  moyen 
d'une  surveillance  active  et  éclairée;  néanmoins  on  ne  peut  dis- 
convenir qu’en  certains  cas  il  est  difficile  de  les  faire  disparaître 
entièrement,  surtout  dans  la  première  hypothèse  que  nous* 
avons  posée'. 

Ainsi,  lorsqu’on  emploie  à la  journée  un  certain  nombre 
d’ouvriers  de  même  nature , il  est  difficile  de  proportionner  ' 
exactement  le  prix  acco/dé  à chacun  d’eux  suivant  leur  force, 
leur  liabileté,  leur  intelligence  et  leur  activité , ét  il  arrive  sou- 
vënt  même  que , par  une  espèce  de  convention  tacite  , les  plus 
habiles  se  bornent  à ne  faire  à peu  près^uc  là  somme  d’ou-^ 
v'rage  exécutée  par  les  autres , afin  de  ne  pas  nuire  à ces  der- 
niers, et  quelquefois  même  dans  la  crainte  d’encourir  leur  res- 
sentiment. 

Rétribué  à la  tâche , au  contraire,  chaque  ouvrier  est  payé 
en  raison  de  l’activité  et  de  l’habileté  qu’il  déploie , et  il  ne 
reste  plus  qu’à  s’assurer  de  la  bonne  exécution  , ce  qui , sans 
être  toujours  entièrement  facile,  est  cependant  possible- 

C’est  donc  en  définitive  ce  dernier  parti  que  nous  conseillons 
de  prendre,  toutes  les  fois  qu’il  sera  praticable,  en  ayant  soin 
surtout  d’établir  un  prix  de  tâche  suffisant  qui  permette  à l’ou- 
vrier d’y  trouver  une  rétribution  équitable  de  son. temps  et  de 
sa  capacité. 

Mais  il  est  une  foule  d’ouvrages  qui  ne  peuvent  s’exécuter 
autrement  qu’à  la  journée;  et,  dans  ce  cas,  c’est  aux  chefs 
qu’il  appartient  d’instituer  les  moyens  de  surveillance  néces- 
saires pour  éviter  des  pertes  de  temps  onéreuses.  (V.  Louage 
d’ouvrages. 

La  main-d’œuvre  peut  donner  lieu,  indépendamment  de* la 
confection  des  travaux , à de  nombreuses  difficultés , quand  elle 
s’applique  surtout  à des  objets  de  peu  d’importance  et  dont  elle  m 
a considérablement  augmenté  la  valeur.  On  peut  consulter  à ce 
sujet  les  articles  565  et  577  du  Code  civil.  Goublikr. 

MAIS.  (4gric.)  Le  maïs  occupe  une  place  importante  parmi 
les  céréales.  C’est  de  toutes-  les  plantes  de  cette  espèce  celle  qui 
donne  le  produit  le  plus  considérable  en  grains  et  en  paille,  et 
dont  la  farine  est  la  plus  nourrissante.  Ses  feuilles  et  une  grande 
partie  de  ses  tiges  peuvent  en  outre  fournir  un  fourrage  vert 
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fort  abondant  avant  la  maturité  des  épis.  Son  origine  a été 
long-temps  débattue , mais  on  ne  met  plus  guère  en  doute  que 
ce  ne  soit  un  véritable  bté  américain. 

M.  Bonafous  distingue  quatre  espèces  de  maïs  : 

1°  Le  maïs  commun  (zea  maïs) , seule  espère  cultivée  en  Eu- 
rope; 

2°  Le  maïs  euragua,  observé  pour  la  première  fois  au  Chili 
par  l’abbé  Molini; 

3°  Le  maïs  hérissé  (zea  hirtq,  Bonafous),  provenu  il  y a peu 
d’années  de  la  Californie  ; 

4*  Le  maïs  à rafles  rouge  (zea  xantholcpis,  Bonafous),  distingué 
par  l’aplatissement  des  grains,  et  surtout  par  la  couleur  rouge 
des  écailles  qui  recouvrent  l’axe  de  l’épi. 

Cet  auteur  en  distingue  vingt-trois  variétés,  en  y comprenant 
les  quatre  espèces,  et  divise  le  maïs  en  trois  séries,  déterminées 
par  la  couleur  des  grains. 

Première  série.  Grains  jaunes  ; douze  variétés,  parmi  lesquelles 
on  distingue  le  quaranlin,  le  cinquantin  , le  maïs  de  Pensylva- 
nie,  et  le  maïs  nain,  introduit  par  M.  Lelieur,  qui  lui  a donné 
le  nom  de  maïs  à poulet. 

Deuxième  série.  Grains  blancs  ; neuf  variétés. 

Troisième  série.  Grains  rouges;  deux  variétés. 

Les  quatre  espèces  ont  des  caractères  bien  prononcés  qui  ne 
s'altèrent  jamais  au  point  de  devenir  méconnaissables.  Les  va- 
riétés, quoique  moins  tranchées , ne  sont  pas  moins  intéressan- 
tes à connaître,  parce  qu’il  en  est  qui  possèdent  des  qualités  as- 
sez solides  pour  les  perpétuer,  et  qui  méritent  d’être  préférées, 
les  unes  à raison  de  la  grosseur  et  de  la  bonté  des  grains  , les 
autres  à raison  de  leur  plus  grand  produit,  de  leur  résistibilité 
au  froid  ou  à la  sécheresse , de  leur  précocité,  etc.  C’est  surtout 
par  la  comparaison  du  poids  des  grains  provenant  d’une  quan- 
tité déterminée  d’épis  et  du  poids  d’une  mesure  égale  de  grains 
des  différentes  variétés,  que  M.  Bonafous  a cherché  à constater 
le  rapport  du  produit  de  ces  mêmes  variétés  ; et  c’est,  en  effet, 
de  ces  deux  termes  que  découle  leur  valeur  réelle.  Il  résulte 
de  son  travail  que  le  maïs  de  Pensylvanie  serait  fe  plus  produc- 
tif ; car  les  grains  contenus  dans  une  mesure  donnée  pèsent  au- 
tant que  ceux  de  la  plupart  des  variétés  qui  pèsent  le  plus , et 
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• 

les  grains  contenus  dans  un  épi  pèseraient  jusqu'à  un  tiers  de 

plus  que  ceux  du  maïs  tardif  et  du  maïs  rouge,  qui,  après  eux, 
pèsent  davantage,  et  au  moins  un  tiers  de  plus  que  ceux  qui 
viennent  après  ces  deux  variétés.  Sous  le  rapport  de  la  végé- 
tation dans  le  climat  de  Turin  , laquelle  , pour  la  plupart  des 
variétés,  est  communément  de  quatre  mois,  il  esta  remarquer 
que  le  maïs  de  Pensylvanic,  qui  a offert  jusqu’à  quatorze  épis 
sur  le  même  pied,  et  qui  était  beaucoup  plus  tardif  que  les  au- 
tre» à l'époque  où  M.  Bonafous  l’introduisit  en  Piémont,  n’a 
plus  offert  qu’un  retard  de  douze  à quinze  jours  sur  le  mais 
d’août,  ffui  mûrit  à quatre  mois.  Le  maïs  nain,  qui  mùrilen 
moins  de  trois  , a l’avantage  de  pouvoir  donner  deux  récoltes 
consécutives  dans  la  même  année,  de  pouvoir  être  cultivt?dans 
les  pays  où  l’on  ne  jouit  que  de  trois  à quatre  mois  de  chaleur, 
et  de  pouvoir  être  récolté  avant  les  grandes  chaleurs,  qui  sou- 
vent sont  si  funestes  au  maïs  à hautes  liges. 

Il  est  fort  peu  de  terrains  qui,  à l’aide  d’une  bonne  culture 
et  par  le  choix  de  certaines  variétés  précoces,  ne  puissent  deve- 
nir susceptibles' de  rapporter  du  maïs,  non  seulement  dans  les 
contrées  méridionales,  mais  dans  toutes  celles  où  le  fruit  de  la 
vigne  peut  arrivera  maturité  en  grande  culture.  Arthur  Young 
ne  connaissait  pas  ces  variétés  principales,  qui,  semées  eu  mai, 
se  récoltent  à la  fin  de  juillet,  quand  il  traçait  d’une  main  trop 
absolue  sur  la  carte  de  la  Frauce,  de  l'embouchure  de  la  Ga- 
ronne jusqu’à  Hagueneau.  la  ligne  oblique  au  nord  de  laquelle 
cet  agronome  croyait  que  le  maïs  ne  pouvait  pas  être  cultivé. 

Des  tentatives  nombreuses  ont  été  faites  récemment  pour  por- 
ter la  culture  en  grand  du  maïs  au-delà  des  limites  où  elle  s’est 
renfermée  jusqu’à  présent;  plusieurs  cultivateurs  se  sont  ap- 
pliqués à vaincre  les  obstacles  que  rencontrait  ce  progr  ès  im- 
portant. Malheureusement  leurs  essais  offrent  les  symptômes 
d'une  expérience  abandonnée  ou  prêleà  l'être;  mais  c'est  moins 
parce  que  la  limite  naturelle  du  maïs  a été  dépassée,  que  parce 
que  la  culture  de  cette  plante,  comme  celle  de  tant  d’autres, 
n’est  pas  seulement  fixée  par  des  limites  météorologiques , mais 
aussi  par  des  limites  économiques  ou  agricoles  , lorsque  ses 
produits  ne  balancent  plus  les  frais  de  culture.  D’ailleurs,  là  • 
où  l’orge  et  le  blé  ne  mûrissent  point,  on  pourrait  encore 
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trouver  de  grands  avantages  à en  former  des  prairies  tempo- 
raires , qui  seraient  d’une  grande  ressource.  Quant  à l’exposi- 
tion et  au  sol  qui  lui  conviennent  le  mieux,. on  peut  proposer 
pour  point  normal  la  localité  même  de  Turin,  située  à 230  mè- 
tres au-dessus  de  la  mer,  par  45°  de  latitude,  dans  une  con- 
trée où  il  tombe  plus  de  40  pouces  d’eau  par  an,  et  où  le  sol 
contient  de  77  à 80p.  0/0  de  silice,  9 à 14  d’alumine,  et  5 A 
12  de  carbonate  de  cliaux.  D'ailleurs  , il  y a des  variétés  qui 
s’adaptent  mieux  à une  espèce  de  sol  qu’à  un  autre  ; et  , par 
exemple,  les  variétés  à grains  blancs  mûrissent  mieux  dans  les 
terres  humides  et  fortes  que  celles  à grains  colorés. 

On  peut  donc  cultiver  le  maïs  avec  sécurité  dans  toutes  les 
contrées  où  la  vigne  mûrit , et  où  le  sarrasin  réussit  comme 
culture  dérobée.  11  demande  une  terre  compacte  dans  les  pays 
chauds,  niais  dans  les  pays  froids  il  lui  faut  une  terre  légère. 
Il  se  plaît  dans  les  terrains  frais  et  bien  fumés.  Le  terrain  doit 
être  nettoyé  par  plusieurs  labours , à moins  qu’il  n’ait  porté 
l’année  précédente  une  récolte  sarclée.  C’est  le  climat  qui 
détermine  l’époque  des  semailles.  On  y procède  dès  que  les 
gelées  ne  sont  plus  à craindre.  La  semence  doit  être  choisie 
parmi  les  grains  de  la  récolte  précédente.  On  sème  par  rangs 
plus  ou  moins  espacés  entre  eux,  de  manière  à ce  qu’il  soit  fa- 
cile de  le  travailler  à la  houe  à cheval , et  de  le  buter  pendant 
la  végétation.  La  quantité  de  semence  à employer  varie  suivant 
l’étendue  du  terrain  et  la  grosseur  du  grain.  M.  de  Grégori  dit 
qu’un  demi-boisseau  par  arpent  (16  litres  1/2  par  hectare)  suf- 
fit en  Italie.  M.  Lelieur  en  conseille  le  double  pour  la  même 
étendue  de  terrain.  Le  inaïs  est  de  toutes  les  graminées  celle 
qui  donne  le  plus  grand  produit  avec  le  moins  de  semence. 
Sans  s’arrêter  à la  prodigieuse  fécondité  qu’il  déploie  dans 
l’Amérique  Méridionale,  où  il  donne  quelquefois  800  mesures 
pour  une,  et  communément  3 ou  400,  le  produit  ordinaire  en 
Piémont  est  de  trois  épis  pour  deux  plants , ou  4,500  livres  de 
grains  contenues  dans  quatre-vingt-dix  éinines  , provenant 
d’unfe  demi-émine  employée  à semer  une  journée  de  terrain. 

Le  baron  Cmd  tient  le  lirais  pour  l’un  des  produits  les  plus 
épuisants  de  l’agriculture,  mais  aussi  pour  un  de  ceux  qui  don- 
nent la  plus  grande  quantité  de  substance  nutritive,  et  peut- 
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être,  dit-il , il  tire  de  l’atmosphère  une  plus  grande  quantité  de 
sa  nourriture  que  le  froment.  Il  ne  soutire  jamais  de  la  sur- 
abondance d'engrais  ; dans  un  terrain  maigre,  au  contraire,  il  ne 
paie  jamais  ce  qu'il  coûte.  Cet  agronome  regarde  comme  essen- 
tiel de  retrancher,  pour  le  donner  aux  bêtes,  la  fleur  mâle  au 
nœud,  c’est-à-dire  au-dessus  de  la  feuille  qui  est  immédiate- 
ment au-dessus  de  l’épi  supérieur,  non  seulement  afin  de  ne 
pas  employer  inutilement  des  sucs  à alimenter  une  partie  qui 
n’est  pas  utile,  mais  encore  afin  de  mieux  exposer  les  épis  à 
l’action  du  soleil.  Ce  retranchement  a lieu  dès  que  la  fleur  a 
déposé  sa  poussière  séminale.  11  faut  également  arracher  les 
rejetons  du  pied  de  la  plante , mais  il  faut  se  garder  d’enlever 
les  feuilles  inférieures  avant  que  l’épi  soit  tout-à-fait  mûr. 
Tant  que  ces  feuilles  sont  vertes , elles  sont  un  organe  utile  à la 
plante. 

Lorsque  les  épis  sont  récoltés,  on  les  laisse  pendant  quelque' 
temps  exposés  à l’air  avant  de  les  battre,  pour  que  le  pédon- 
cule qui  porte  les  grains  ait  le  temps  de  sécher.  On  a imaginé 
des  cages  ou  séchoirs  pour  accélérer  leur  dessiccation.  L’égre- 
nage s’exécute  lorsque  la  dessiccation  permet  aux  grains  de  se 
détacher  sans  peine  de  leurs  alvéoles.  M.  Bonafous  a imaginé  et 
décrit  un  égrenoir  qu’il  assure  faire  dans  un  jour  le  travail  au- 
quel deux  batteurs  emploieraient  une  semaine.  Le  maïs  se  bat 
de  la  même  manière  que  le  froment.  En  Toscane  , on  se  sert 
d’une  espèce  de  lame  peu  tranchante,  fixée  à un  liane  ou  à une 
table , et  sur  laquelle  on  râcle  tous  les  épis  les  uns  après  les 
autres.  Le  meilleur  moyen  de  conserver  long-temps  le  maïs  est 
de  lui  faire  subir  au  four  un  degré  de  chaleur  qui  détruise  la 
vitalité  du  grain  , et  de  le  tenir  dans  des  tonneaux  exactement 
fermés,  mais  non  entièrement  remplis , qui  permettent,  par  Te 
simple  roulement  des  futailles  , d’agiter  et  de  retourner  de 
temps  en  temps  les  grains  qu’ils  contiennent. 

Dans  les  terres  bien  fumées , bien  travaillées  et  bien  expo- 
sées , on  récolte  jusqu’à  75  hectolitres  de  grains  par  hectare.  Ce 
produit  est  souvent  deux  fois  moins  élevé  dans  les  terres'  mai- 
gres et  dans  les  cultures  négligées.  Le  rapport  en  paille  dépend 
de  la  liauteur  des  tiges , et  de  l’état  plus  ou  moins  serré  des 
plants.  La  paille  a beaucoup  de  valeur  comme  fourrage , mais 
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il  faut  la  faire  passer  à l’eau  chaude,  où  ta  laisser  tremper  deux 
jours  dans  de  l’eau  froide  avant  de  la  donner  au  bétail. 

Quant  à la  culture  du  maïs  comme  fourrage  vert , le  baron 
Crud  dit  n’avoir  pas  eu  à s’en  louer,  et  il  lui  a paru  que  cette 
récolte  , quoique  fauchée  en  vert , appauvrissait  le  terrain  , et 
que  les  frais  égalaient  presque  le  produit.  Mais  Bùrger  et  d’au- 
tres agronomes  placent , au  contraire,  le  maïs  au  premier  rang 
parmi  les  plantes  fourrageuses  graminées.  Il  n’est  point  de 
plante  prairiale  qui  contienne  autant  de  principes  alimentaires, 
et  qui  plaise  davautage  aux  animaux  de  toute  espèce.  Quand 
le  maïs  se  consomme  en  vert,  le  fauchage  doit  se  faire,  comme 
le  recommande  M.  Duchesne,  le  matin  quand  la  rosée  est  dis- 
sipée, et  le  soir  une  heure  ou  deux  avant  le  coucher  du  soleil. 
Coupé  au  milieu  du  jour,  il  s’échaufTe  facilement,  et  rend  ma- 
lades les  animaux  qui  ne  le  rebutent  pas.  Un  hectare  peut  pro- 
duire, dans  des  circontances  favorables,  jusqu’à  450  quintaux 
métriques  de  fourrage  vert. 

Dans  ces  dernières  années,  M.  Pallas  s'est  beaucoup  occupé 
de  l’extraction  du  sucre  du  maïs  ; d’après  lui , sans  rien  ôter  à 
la  récolte  du  maïs,  sous  le  rapport  alimentaire,  on  peut  obtenir 
une  quantité  de  sucre  cristallisable  qui  rendrait  la  culture  de 
ce  végétal  très  avantageuse,  et  les  résidus  peuvent  servir  à la 
fabrication  du  papier.  Une  partie  de  ces  résultats  a été  confir- 
mée par  des  expériences,  postérieures;  aux  articles  Sucre  et 
Pfti  tR , on  s’occupera  de  ces  objets  avec  détail. 

Les  maladies  du  maïs  sont,  1*  une  espèce  d’uredo  qui  pro-  , 
duit  le  charbon,  et  que  M.  Decandolle  croit  être  une  variété  de 
l’uredo  carbo,  lexharbon  des  céréales,  et  que  M.  Turpin  ( An- 
nales de  Froitiont)  regarde  nou  comme  des  végétaux  parasites 
vivants,-  mais  bien  comme  de  la  globuline  malade;  2°  l’ergot , 
espèce  de  sclerotiuin  analogue  à l’ergot  du  seigle;  ses  effets  dé- 
létères ne  se  remarquent  que  dans  les  parties  les  plus  chaudes 
delaCok>iubie;3°parmi  les  insectes  qui  nuisent  le  plus  au  maïs, 

M.  Bonafous  eu  décrit  onze  , dont  les  uns  rongent  les  racines  , 
les  autres  attaquent  la  tige  et  les  feuilles,  et  d’autres  dévastent 
le  grain.  Le  t/mpi/i,  élan  a mai  dix , est  le  plus  redoutable  des 
maraudeurs,  surtout  en  Italie;  on  remédie  aux  ravages  du  pé- 
dinè  glabre  en  semant  dru  et  profond.  M.  Léon  Dufour  a si- 
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fjnalé  le  mal  cause*  par  *la  cochenille  du  mil  dans  le  départe- 
ment dos  Landes.  L'héliotis  armiger  eil  une  phalène  de  la  se- 
conde série,  dont  la  chenille,  connue  en  Italie  sous  le  nom  de 
Turlo,  se  développe  dans-les  cavités  centrales  de  l’épi  et  dans  le 
canal  médullaire  de  la  tige,  et  qui  passe  d’une  plante  à une 
autre. 

t Les  usages  du  maïs  sont  nombreux.  Il  est  la  base  principale 
de  la  nourriture  d’une  grande  partie  des  populations  de  l’Asie,  do 
l’Afrique  et  de  l’Amérique.  Suivant  M.  Bonafous , le  pain  de 
maïs,  s’il  est  bien  fait,  sans  être  aussi  léger  que  celui  de  froment, 
est  d’une  saveur  agréable  quand  il  est  frais , et  d’une  blancheur 
égale  quand  on  le  prépare  avec  le  maïs  à grains  blancs.  L'appa- 
rence est  même  si  trompeuse,  que  les  lois  rurales,  dans  plusieurs 
contrées  du  Piémont,  interdisent  la  culture  du  maïs  blanc, 
aGn  de  prévenir  le  mélange  clandestin  de  sa  farine  avec  celle 
des  autres  céréales.  Mais , sans  contester  les  avantages  que 
peut  présenter  la  paniGcation  du  maïs  , il  paraît  qu’il  est 
moins  savoureux,  moins  salutaire , sous  la  forme  de  pain,  que 
sous  celle  qu’il  reçoit  de  diverses  autres  préparations,  telles  que 
la  polenta  en  Italie,  les  gaudes  dans  la  France  orientale  , et  la 
milliisse  dans  les  départements  de  l’ouest  et  du  sud.  M.  Bo- 
nafous a présenté  des  considérations  hygiéniques  tendant  à 
prouver  que  ce  n’est  point  l’usage  du  maïs  qui  détermine  l’es- 
pèce de  phlogose  cutanée  qui , sous  le  nom  de  pellagre,  est  de- 
venue endémique  dans  quelques  provinces  du  Piémont , dtfla 
Lombardie  et  de  l’Etat  de  "Venise.  Il  faut  les  lire  dans  son 
Histoire  naturelle  et  agricole  du  maïs.  . Soulaxge  Bodin. 

MALLEABILITE.  [Physique.)  Un  certain  nombre  de  métaux 
ont  la  propriété  de  s’étendre  sous  le  laminoir  ou  par  le  choc  du 
marteau  en  feuilles  quelquefois  extrêmement  minces.  Cette  pro- 
priété offre  d’utiles  applications  et  forme  la  base  de  plusieurs 
arts,  par  exemple  la  fabrication  des  tôles,  le  battage  de  l’or,  etc. 
On  peut  se  représenter  la  malléabilité  comme  dépendante  du 
glissement,  les  unes  sur  les  autres,  des  molécules  retenues  par  l'a 
ténacité,  niais  il  existe  nécessairement  une  autre  cause  qui  agit 
dans  ce  cas  , sans  cela  le  métal  serait  malléable  et  ductile  au 
même  degré,  et  cependant  il  existe  sous  ce  rapport  des  diffé- 
rences extrêmement  marquées  ; ainsi  le  fer , qui  peut  à la  Glière 
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donner  des  fils  d’nnc  finesse  telle  qu'elle  égale  celle  des  cheveux, 
ne  peut,  sous  le  laminoir,  produire  que  des  feuilles  d’une  épais- 
seur incomparablement  plus  forte  que  l'étain  ou  le  plomb  qui 
sont  très  peu  ductiles.  Sans  nous  occuper  de  rechercher  ici  l’ex- 
plication de  ces  différences,  nous  avons  seulement  à signaler  d’une 
manière  générale  les  applications  que  les  arts  peuvent  faire  de 
la  malléabilité.* 

Tant  que  l'épaisseur  des  feuilles  d’un  métal  est  assez  grande 
pour  qu’elles  ne  se  déchirent  pas  sous  l’action  du  laminoir,  c’est 
par  leur  moyen  que  l’on  travaille  les  métaux,  les  uns  à froid, 
comme  le  plomb,  l’étain,  l'argent  et  l’or,  les  autres  à une  tempé- 
rature plus  ou  moins  élevée  , comme  le  zinc,  le  fer,  le  cuivre  ; 
mais  si  on  continuait  long-temps  l’action  du  laminoir,  même 
avec  les  métaux  les  plus  malléables,  ils  finiraient  par  se  déchirer 
en  acquérant  de  la  dureté  et  devenant  'plus  ou  moins  aigres  : on 
est  obligé,  après  un  certain  nombre  de  passe! , de  chauffer  le 
métal  à une  température  particulière  pour  chacun  d’eux  , et 
après  ce  recuit,  on  continue  le  laminage;  pour  quelques  uns  ce 
recuit  doit  être  fréquemment  répété  : le  plomb  et  l'étain  ne  l’exi- 
gent pas  ; le  zinc  est  l’un  des  métaux  pour  lesquels  cette  condi- 
tion est  la  plus  nécessaire. 

Quand  l’épaisseur  de  la  feuilLe  de  métal  a diminué  d’une  cer- 
taine quantité,  et  que  d’une  part  les  dimensions  sont  devenues 
trop  considérables  puni- qu’elle  passe  facilement  sous  le  laminoir, 
et  d’une  autre  que  la  résisiance  des  feuilles  commence  à n’ètre 
plus  suffisante,  on  les  coupe  et  on  passe  plusieurs  feuilles  en- 
semble ; pour  certains  métaux  mous , on  renferme  les  feuilles 
minces  entre  deux  lames  d’un  autre  métal.  Mais  il  ar- 
rive un  terme  au-delà  duquel  on  ne  peut  passer  sans  avoir  à 
craindre  le  déchirement  des  laines  métalliques,  tandis  qu’en 
même  temps  leur  minceur  permettrait  à peine  au  laminoir  d’a- 
gir sur  elles  ; alors  on  achève  de  les  étendre  en  frappant  dessus 
au  moyen  de  lourds  marteaux  à large  panne  , après  les  avoir 
renfermées  entre  deux  feuilles  d’un  corps  à peine  extensible 
(Voyez  Batteur  d’or;  ; on  peut  ainsi  obtenir,  avec  l’or,  l’argent 
et  le  cuivre  , par  exemple  , des  feuilles  qu’enlève  le  moindre 
courant  d’air. 

Si  la  malléabilité  offre  sous  ce  rapport  des  avantages  et  reçoit 
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' d'utiles  applications , l’extension  que  certains  métaux  peuvent 
éprouver  par  suite  de  cette  propriété  présente  des  inconvé- 
* nientsdans  diverses  circonstances;  les  corps  ne  peuvent  pas  tou- 
jours résister  sans  s’étendre  à l’action  des  corps  pesants  qui  agis- 
sent sur  eux,  ou  par  un  choc  , ou  par  une  autre  cause  sembla- 
ble , ils  se  déforment,  et  dès  lors  ils  ne  sont  pas  susceptibles 
d’être  employés  à des  usages  auxquels  ils  pourraient  servir,  et 
l’on  est  forcé  ou  de  leur  en  substituer  d’autres,  ou  de  modifier 
leur  propriété  en  les  alliant  à divers  métaux'qui  leur  communi- 
quent plus  de  rigidité.  .. 

U estompage,  (Voy.  Et  amp  es  ) est  appliqué  pour  obtenir  des 
pièces  creuses  'd’une  plus  ou  moins  grande  épaisseur;  depuis 
très  long-temps  ce  procédé  était  suivi , mais  pour  un  petit 
nombre  d’objets  seulement  ; depuis  quelques  années , on . en 
fabrique  par  son  moyen  une  multitude , comine  patères,  eln- 
brasses  pour  rideaux  , ornements  divers  , cadres,  etc.’ 

La  hauteur  de  l’étampc  repose  sur  la  malléabilité  des  métaux.' 
Pour  que  les  pièces  offrent  des  caractères  satisfaisants,  il  faut 
que  le  métal  puisse  s’étendre  sans  se  déchirer  : quand  les  pièces 
ont  acquis  une  certaine  minceur,  on  les  rénnil  par  trousses,  et 
après  leur  avoir  fait  subir  dans  l’étampe  la  percussion  conve- 
nable au  moyen  d’un  Mouton,  on  enlève  la  pièce  inférieure  que 
l’on  remplace  pour  une  autre,  et  ainsi  de  suite. 

MALLÉABLE  fonte.  ( Chimie  industrielle.)  Si  le  fer  pouvait 
être  fondu  et  coulé  dans  des  moules,  on  pourrait  par  son  moyen 
fabriquer  une  grande  quantité  d’objets  qu'il  est  difficile  et  coû- 
teux d’obtenir  en  fondant  ce  métal,  à cause  de  la  perte  considé- 
rable que  procurent  l’oxidation  et  de  la  main-d’œuvre  nécessaire 
pour  confectionner  les  pièces. 

La  fonte  prend  par  le  moulage  toutes  les  formes  voulues,  et 
peut  fournir  à un  prix  peu  élevé  une  multitude  d’objets  divers  ; 
mais,  quelle  que  soit  la  bonne  qualité  de  ce  produit,  il  ne  peut  ré- 
sister au  choc  et  A diverses  autres  causes  d’altérations  qui  agi- 
raient à peine  sur  le  fer. 

Pouvoir  couler  en  foute  des  pièces  que  l’on  transformerait 
ensuite  en  fer  sans  en  altérer  la  fonne,  ou  en  fonte  assez  adoucie 
pour  quelles  puissent  remplacer  le  fer  dans  la  plupart  des  cas, 
serait  une  chose  d’une  très  grande  utilité.  Réaumur  le  premier 
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s’est  occupé  de  résoudre  ce  problème  ; il  parvint  à adoucir  la  fonte 
de  telle  manière  qu’il  fabriqua,  par  ce  moyen,  une  grande  va- 
riété d’objets  comme  des  marteaux  de  porte,  des  clefs,  des  clian-  * 
deliers,  etc.  Voici  les  principes  sur  lesquels  repose  cet  art. 

La  fonte  peut  être  refondue  à diverses  reprises  sans  éprouver 
d’altération  bien  sensible  lorsqu’elle  est  de  bonne  qualité  ■,  si  on 
la  laisse  refroidir  lentement,  elle  reprend  à peu  près  ses  qualités 
premières  ; si,  à l’état  de  fusion,  elle  est  refroidie  subitement,  par 
exemple  coulée  dans  l’eau,  elle  devient  très  blanche,  quelle  que 
grise  qu’ejle  pût  être  auparavant,  dure  et  cassante  ; au  contraire 
une  fonte  blanche  refroidie  lentement  peut  devenir  plus  grise  et 
un  peu  moins  dure  qu’elle  n’était  précédemment,  et  le  change- 
ment qu’elle  éprouve  est  d'autant  plus  marqué  que  son  refroidis- 
sement est  plus  lent. 

ChaufTée  à une  température  inférieure  à sa  fusion,  ét  maintenue 
long-temps  à cet  état  enveloppée  de  diverses  substances,  la  fonte 
non  seulement  prend  un  grain  particulier,  mais  s’adoucit  au  point 
de  se  rapprocher  du  fer,  par  la  plupart  de  ses  caractères  ; mais  il 
parait  que  le  milieu  dans  lequel  on  la  place  exerce  peu  d’action 
par  lui-même,  cardes  substances  extrêmement  différentes  et  qui 
ne  peuvent  agir  comme  décarburants,  produisent  des  effets  .ana- 
logues. 

Réaumur  avait  d’altord  regardé  les  poudres  d’os  calcinés  et  la 
craie  comme  offrant  les  meilleurs  résultats  ; mais  dans  la  suite  de 
ses  expériences  il  trouva  qu’un  mélange  d’os  calciné  et  de  char- 
bon, et  la  plombagine  réussissent  parfaitement,  et  plus  tard  en- 
core il  s’aperçut  que  l’on  pouvait  se  servir  avec  le  même  avantage 
de  quelques  autres  substances. 

Baradclle  a fabriqué  à Paris  un  très  grand  nombre  d’objets 
en  fonte  de  fer  adoucie  par  les  procédés  modifiés  de  Réaumur  : » 

en  Angleterre,  Lucas  a obtenu  des  clous  par  ces  mêmes  procé- 
dés ; il  a vu  qué  l’oxide  de  1er  eh  poudre  au  moyen  .duquel  on 
entoure  les  pièces  fournit  de  très  bons  résultats , et  que  l’on 
peut  employer  le  colcothar  ou  l’oxide  naturel;  M.  Mérimée  a 
trouvé  le  même  oxide  employé  dans  une  fabrique  qu’il  a vi- 
sitée. 

Il  reste  donc  bien  constant  que  l’on  peut  adoucir  la  fonte  en  la 
recuisant  pendant  assez  long-temps  dans  des  matières  en  poudre 
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qui  l'enveloppent  parfaitement,  et  la  nature  tle  ces  substances  pa- 
raîtrait n'exercer  qu’une  très  fajble  action,  puisque  du  sable,  d« 
l’argile,  de  la  craie,  du  charbon,  de  l’oxide  de  fer.  peuvent  égale- 
ment ou  presque  également  être  employés  ; le  point  important, 
c’est  de  soustraire  complètement  la  fonte  à l’action  de  l’air  en  la 
plaçant  dans  tics  caisses  convenables  que  l’on  porte  dans  un  four 
où  l’on  maintient  une  température  uniforme  et  inférieure  à sa 
ftision. 

Réauniur  a remarqué  plusieurs  fois  que  des  pièces  soumises 
au  procédé  d’adoucissement  avaient  éprouvé  cet  effet  à leur ‘sur- 
face extérieure  à un  tel  degré  que  la  fonte  y restait  fondue  dans 
l’intérieur,  et  qu’en  les  retirant  des  caisses,  la  fonte  liquide  s'en 
écoulait,  de  sorte  qu’on  obtenait  des  pièces  creuses. 

Lorsqu’on  brise  une  pièce  de  fonte  adoucie,  on  trouve  à l’exté- 
rieur d’abord  et  d’autant,  plus  profondément  que  l’adoucisse- 
ment a pénétré  davantage,  un  cordon  composé  de  grains  d’un 
gris  foncé,  facile  à limer,  à tourner,  à buriner,  à forer,  pouta  ît 
aussi  supporter  le  travail  du  marteau  pour  l'ajustage.  Ces  pièces 
peuvent  supporter  dans  divers  sens  des  chocs  sans  se  briser,  ainsi 
les  clous  fabriqués  par  ce  moyen  n'exigent  pas  de  soins  particu- 
liers pour  être  employés. 

Il  serait  donc  à désirer  que  ce  procédé  fût  suivi  pour  la  fabri- 
cation de  beaucoup  d’objets  qui  comportent,  lorsqu’on  les  exécute 
en  fer  une  main-d'œuvre  considérable  ; c’est  ce  qui  a eu  lieu  en 
Angleterre  sur  une  assez  grande  échelle  ; mais  il  parait  que  ce 
genre  de  fabrication  a été  plus  ou  moins  abandonné  dans  plu- 
sieurs établissements  ; le  seul  qui  en  France  ait  fourni  de  bons 
produits,  celui  de  Baradclle,  a disparu  depuis' long-temps. 

La  fabrication  a été  exécutée  en  Angleterre  dans  un  fourneau 
d'une  construction  analogue  à celle  des  fours  de  boulangerie  ; les 
matières  sont  renfermées  dans  dis  cylindres  superposés , comme 
les  cassettes  renfermant  la  porcelaine;  la  (lamine  passe  de  la  grille 
autour  de  ces  colonnes,  et  vient  se  dégager  par  la  cheminée  à la 
partie  antérieure. 

Récemment,  un  coutelier  distingué,  Sirlienry,  a formé  un 
grand  établissement  pour  la  fabrication  d’une  multitude  de  pièces 
avec  une  espèce  d’acier  qu’il  oblient  en  fondapt  la  fonte  avec  quel- 
ques substances,  la  moulant  à l’ordinaire,  et  recuisant  ensuite 
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Us  pitres  dans  des  mélanges  qui  lui  donnent  de  1a  ténacité  et  la 
propriété  de  prendre  une  bomte  trempe.  Ce  procédé  n’est  cer- 
tainement qu’une  modification  de  l’un  de  ceux  que  Bréant 
(V.  Aciinia  indiqués  depuis  long-temps  pour  fabriquer  de  l'acier 
avec  la  fonte  ; Sir  heur  y obtient  ainsi  des  cloches,  des  enclumes, 
des  fers  à rabots  et  varlopes,  des  ciseaux,  couteaux,  marteaux, 
instruments  d’agriculture,  outils  de  charpenterie,  etc.  Si  leur  na-> 
ture  est  constante,  ce  qu’il  est  très  difficile  de  réaliser,  ce  genre 
de  fabrication  peut  acquérir  une  grande  extension. 

II.  Gadltibr  de  ClaUBRV. 

MANCHE  A AIR.  Voy.  Ventilation. 

MANCHON.  ( Mécanique . ) Pièce  creuse  demi  on  se  sert  pour 
réunir  les  deux  extrémités  d’une  tige  métallique , ou , en  guise 
de  moyeu,  pour  supporter  les  bras  d’une  Houe  uïdbauuqüe. 
Nous  renvoyons  à cet  article  ce  que  nous  avons  à dire  de  cette 
dernière  espèce  de  manchons. 

On  a donné  des  formes  très  variées  à ceux  dont  nous  uous 
occuperons  ici  ; mais  il  en  est  une  qui  nous  semble  préférable  à 
toutes  les  antres,  et  que  nous  allons  décrire.  Nous  ferons  en- 
suite quelques  réflexions  critiques  sur  plusieurs  genres  que  nous 
avons  vus  employés  dans  des  établissements  d’ailleurs  bien  con- 
struits. 

Le  manchon  dont  nous  recommandons  l’emploi  se  compose 
. Fig.  103.  _ . Fig.  104. 


de  deux  pièces  semblables  A et  B,  dont  l’une  A est  arrêtée  sur 
l’arbre  C,  par  une  goupille  d,  et  par  un  ou  deux  prisonniers  que 
nous  n’avons  pas  flgurés.  L’autre  pièce  B est  mobile  sur  l’ar- 
bre D,  et  glisse  sur  un  ou  sur  deux  prisonniers  fixes.  Pour  la 
clarté  de  la  figure , nous  avons  mis  un  intervalle  entre  les  extré- 
mités de  ces  arbres,  qui  doivent  être  contigus  dans  1 exécution. 

Lorsque  les  axes  de  ces  deux  arbressontparfaitenu-nt  en  ligne 
droite  (condition  dont  on  facilita  beaucoup  l’accomplissement 
en  terminant  l’un  des  arbres  par  un  goujon  qui  entre  dans 
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uue  cavité  de  même  diamètre  pratiquée  à l’extrémité  de  l’autre), 
on  rapproche  la  partie  B delà  première;  on  engage  réciproque- 
ment leurs  tenons , et  on  les  réunit  par  deux  boulons  passés  dans 
les  trous  b b.  Alors , un  des  arbres  ne  peut  évidemment  se  mou- 
voir sans  l’autre.  , 

Pour  dresser,  au  sortir  de  la  fonderie , le  manchon  dont  nous 
parlons,  on  commence  par  en  aléser  l’œil  parfaitement.;  on 
monte  ensuite  chaque  partie  sur  un  mandrin  , et  on  tourne  les 
portées  i h gj,  I f e h , pour  que  les  plans  «n  soient  exactement 
perpendiculaires  à l’axe  de  l’œil,  et  permettent  une  juxta-posi- 
tion  tout-à-fait  exempte  de  bâillement. 

Ces  deux  portées  servent , en  outre , à maintenir  fermement , 
et  sans  ballottement,  les  deux  moitiés  du  manchon.  Au  con- 
traire, les  manchons  où  elles  n’existent  pas,  manchons  dits  à 
joints  découverts , ont  l’inconvénient  de  prendre  beaucoupde  jeu, 
et  de  laisser  les  arbres  perdre  l’exactitude  de  leur  direction. 

Quelques  constructeurs,  pour  ajouter  à la  solidité'  du  man- 
chon que  nous  avons  décrit,  donnent  un  rebord  à l’une  de  ses 
portions , qui  prend  alors  la  forme  d’une  boîte , et  reçoit  l’autre 
portion.  Nous  n’approuvons  pas  ce  surcroît  de  travail  qui  aug- 
mente les  difficultés  de  l’ajustement  sans  aucune  utilité  réelle. 

Nous  en  dirons  autant  du  soin  que  prennent  quelques  méca- 
niciens de  tourner  l’extérieur  des  manchons  des  gros  arbres. 
Nous  n’y  voyons  que  du  luxe  et  de  la  dépense  inutile  ; par  con- 
séquent un  défaut.  En  effet , si  les  pièces  sont  bien  fondues , sur 
de  bons  modèles,  elles  sont  propres,  et  c’est,  après  la  solidité  et 
le  bon  user,  tout  ce  qu’on  doit  demander  dans  une  manufacture. 

Quant  aux  manchons  d’une  seule  pièce  à œil  carré,  destinés 
à assembler  des  tiges  aussi  carrées , nous  n’hésiterons  pas  à en 
blâmer  l’usage,  parce  que  l’ajustement  carré  étant  beaucoup  plus 
difficile  que  l’ajustement  rond , il  arrive  presque  toujours  que  les 
arbres  rénuis  par  les  manchons  dont  nous  parlons  ne  sont  pas 
bien  centrés.  J -B.  Viollet. 

MANDRIN.  {Technologie.)  Ce  mot,  employé  dans  un  grand 
nombre  dé  professions,  s’applique  à des  objets  divers  n’ayant 
entre  eux  aucune  ressemblance  dans  les  formes , dans  la  ma- 
tière employée  pour  les  faire  , non  plus  que  dans  la  destination. 
Les  mandrins  des  tourneurs  peuvent  se  définir  ainsi  s objets  in- 
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termédiaires  entre  le  tour  et  la  matière  soumise  à son  action , 
servant  à la  maintenir  pendant  que  l’outil  opère.  Les  mandrins 
du  forgeron , de  l’orfèvre , du  serrurier,  de  l’ajusteur,  etc.,  sont 
des  calibres  servant  à faire  suivant  une  donnée  exacte  des 
trous  dont  les  parois  forment  un  polygone  quelconque  ; le  man- 
drin du  tonnelier  sert  à maintenir  la  planchette  avec  laquelle 
il  fait  les  bondes , à arrondir  cette  planchette  , et  à lui  donner  , 
au  champ  du  disque , une  inclinaison  déterminée.  En  général , 
le  mot  mandrin  représente  toujours  un  moyen  d’exécution , une 
manière  de  faire;  on  doit , d’après  cette  définition complexe,  se 
figurer  quelle  immense  série  de  faits  importants  est  enfermée 
dans  ce  seul  mot.  Dans  beaucoup  de  métiers  la  connaissance  des 
mandrins  est  la  première  que  l’ouvrier  doive  acquérir.  La  forme 
sur  laquelle  un  cordonnier  confectionne  le  soulier  est  un  man- 
drin qui  a un  nom  spécial  : beaucoup  de  mandrins  sont  dans  ce 
cas , et  il  serait  à désirer  qu’il  en  fût  de  même  dans  toutes  les 
professions  ; mais  le  langage  technique  est  bien  loin  d’être  par- 
venu à cette  richesse  d’expression  qui  lui  serait  si  nécessaire.  On 
emploie  le  mot  mandrin  dans  toute  occurence  ; heureux  encore 
lorsqu’un  adjectif  sert  à désigner  quel  est  son  usage  particulier  ! 

Le  tourneur,  qui  semble  le  premier  avoir  adopté  ce  mot , di- 
vise ses  mandrins  en  deux  grandes  classes  : les  mandrins  propres 
au  tour  à pointes  y ceux  dépendant  du  tour  en  l’air.  Dans  la 
première  classe  sont  les  tribaulets,  les  mandrins  à vis,  les 
carrés  , les  six  pans , huit  pans , les  excentriques , et  une  infi- 
nité d’autres.  Dans  la  seconde  classe , bien  plus  considérable 
encore  que  la  première  , etqui  se  subdivise  en  genres  différents, 
sont  les  mandrins  simples , recevant  l’objet  ou  le  pénétrant , les 
mandrins  à pointes , les  mandrins  à mastic  , etc.;  puis  viennent 
les  mandrins  composés , parmi  lesquels  on  distingue  le  mandrin 
fendu , les  excentriques , l’épicycloide  , l’ovale  ; enfin , les  uni- 
versels dont  le  nombre  s’augmente  chaque  jour.  Telle  est  l’im- 
portance de  cet  objet,  que  souvent  la  découverte  d’un  man- 
drin sufiit'seule  pour  faire  la  réputation  d’un  ouvrier. 

On  dit  mamlriner  ou  emmandrinr.r , quand  on  veut  désigner 
l’action  de  mettre  sur  ou  dans  le  mandrin  l'objet  qu’on  veut 
travailler.  . O. 

. MANÈGE.  ( Mécanique .)  Ce  treuil  horizontal  est  trop  connu 
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pour  que  nous  ayons  besoin  d’en  donner  la  description.  Noua 
consacrerons  donc  cet  article  à des  réflexions  sur  les  conditions 
nécessaires  pour  la  production  du  meilleur  effet. 

Le  rayon  de  presque  tous  les  manèges  est  trop  petit.  Il  en  ré- 
sulte que  la  direction  du  tirage  est  très  sensiblement  oblique  à la 
flèche,  au  lieu  d’y  être  perpendiculaire.  Or,  l’effort  de  l'animal 
doit  être  multiplié  par  le  cosinus  de  l’angle  que  la  direction 
réelle  du  tirage  fait  avec  celle  qui  serait  convenable,  et  ce  co- 
sinus est  une  fraction  dont  la.  valeur  diminue  rapidement  à me- 
sure que  l'obliquité  augmente.  Ce  vice  d’établissement  occasionne 
donc  une  grande  déperdition  de  force;  de-plus , il  cause  l’ébran- 
lement de  la  machine,  et  fatigue  ou  blesse  le  cheval,  en  l’obli- 
geant de  s’appuyer  toujours  sur  un  de  ses  côtés. 

Le  rayon  le  plus  convenable  est  de  6 mètres.  S'il  est  notable- 
ment plus  petit,  il  entraîne  les  inconvénie,nts  dont  nous  avons 
parlé  ; s’il  est  plus  grand , le  cheval , dont  le  pas  doit  être  d’en- 
viron 0m,90  par  seconde , met  trop  de  temps  à parcourir  la  cir- 
conférence , ce  qui  oblige  de  multiplier  les  engrenages  pour  don- 
ner aux  machines  travaillantes  la  vitesse  réclamée  par  la  plupart 
des  opérations  des  arts.  Un  perd  alors,  par  cette  multiplication 
d’engrenages,  l’avantage  que  l’on  espérait  obtenir  p ir  l’augmen- 
tation du  rayon;  on  rend  d'ailleurs  plus  considérables  les  frais 
d’établissement  du  bâtiment  ou  du  hangar  qui  renferme  la  ma- 
chine. Aussi,  la  mesure  que  nous  venons  d'indiquer  est-elle  celle 
à laquelle  on  s’arrête  dans  les  bonnes  constructions,  lorsque  l’on 
êst  maître  de  disposer  de  l’espace  nécessaire.  L’expérience  a 
d’ailleurs  fait  voir  que  les  traits  sont  dans  la  disposition  la  plus 
avantageuse,  lorsqu’ils  font  avec  l'horizon  un  angle  de  18°  à 
20*.  Ôn  placera  donc  les  flèches  du  manège  à une  hauteur  telle 
qile,  quand  le  cheval  scia  attelé , ses  traits  aient  cette  direction. 

La  force  des  dents  des  rouages  que  conduit  Un  manège  ne  doit  . 
pas  être  calculée  comine  s’il  s’agissait  d'une  autre  machine , 
parce  que  le  cheval  peut  faire  instantanément  un  effort  décuple 
de  celui  qu’il  exerce  dans  un  travail  continu;  et  cet' effort  pèse 
entièrement  sur  les  dents  des  machines  que  leur  inertie  empê- 
che pendant  quelques  instants  d'accélérer  leur  marche  A chaque 
coup  de  collier  un  peu  vigoureux  , le  cheval  pourrait  donc  dé- 
pouiller fes  engrenages  si  le  constructeur  n’avait  compté  que  sur 
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la  pression  supportée  pendant  ta  marche  normale.  On  se  mettra 
à l'abri  de  tout  accident  en  introduisant  dans  les  calculs  de  ré- 
sistance ki  presdon  momentanée,  qui  peut  résulter  de  l'efTort 
maximum  du  cheval  (300  lui.  à 525  kil.  selon  les  individus}, 
et  en  tenant  d’ailleurs  les  dents  proportionnellement  plus  cour- 
tes qu’on  ne  le  fait  ordinairement. 

* On  compte  assez,  souvent  sur  75  kilogrammètres , pour  le  tra- 
vail d'un  cheval  attelé  à un  manège  et  marchant  au  pas;  mais 
cette  évaluation  renferme  une  erreur  grave,  ainsi  que  l’ont  dé- 
montré une  multitude  d'expériences.  Ce  travail , lorsqu'il  est 
continué,  n’excède  pas  40  kilogrammètres  par  seconde,  ou 
1,152,000  kilogramme!  res  dans  les  huit  heures,  pendant  lesquel- 
les lé  cheval  peut  travailler  chaque  jour.  Cette  quantité  est  même 
trop  forte  pour  un  cheval  médiocre  La  vitesse , ainsi  que  nous 
l’avons  dit,  doit  être  O”, 90  par  seconde. 

Les  manèges  sonttellement  inférieurs  aux  machines  à vapeur 
et  surtout  aux  chutes  d'eau  , que  l’usage  en  devient  de  moins 
en  moins  fréquent  dans  l’industrie.  L'infériorité  est  d’autant 
plus  grande  que  la  puissance  doit  être  plus  considérable.  Elle 
provient,  non  seulement  de  l’économie  que  présentent  les  mo- 
teurs dont  nous  venons  de  parler,  mais  encore  de'  la  difficulté 
d’atteler  à un  manège  un  certain  nombre  de  chevaux  sans 
qu’il  eu  résulte  des  pertes  considérables  d’action,  par  l’obliquité 
des  tractions , et  surtout  par  l'inégalité  et  le  peu  d'ensemble 
du  tirage.  Cependant,  quand  leiravail  projeté  n’exige  que  deux 
ou  trois  chevaux  , quatre  au  plus  , les  frais  d’une  machine  à va- 
peur sont , dans  beaucoup  de  circonstances , supérieurs  à ceux 
d’un  manège  ; on  peut  donc  alors  employer  avantageusement 
ce  dernier  appareil  Ou  devrait  surtout  en  faire  usage  dans  les 
campagnes,  et  nous  ne  saurions  trop  regretter  de  voir  employer 
les  bras  des  hommes  à des  ouvrages  pénibles  et  souvent  nuisi- 
bles que  les  chevaux  d’une  ferme  pourraient  exécuter  dans  la 
morte  saison.  Malheureusement  presque  partout  l’agriculture,  à 
laquelle  les  inauéges  conviennent  plus  qu’à  l'industrie,  est  par- 
cimonieuse , et  la  nécessité  continuelle  des  petites  économies 
l’habitue  trop  à négliger  les  dépenses  les  mieux  entendues  et  les 
plus  productives.  Aussi,  quoique  tous  nos  fabricants  de  machines 
rurales  vendent  â des  prix  peu  élevés  des  manèges  d’une  bonne 
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construction , parmi  lesquels  nous  citerons  le  manège  portatif  de 
M.  Molard  (1) , ne  rencontre-t-on  , dans  la  plupart  de  nos  dé- 
partements, que  des  applications  fort  rares  de  cette  utile  ma- 
chine , qui  rendrait  cependant  les  plus  grands  services  pour  l’ir- 
rigation des  terres , le  battage  des  grains  et  plusieurs  autres  tra- 
vaux. ^ t J. -B.  VlOLLET. 

MANGANESE.  ( Chimie  industrielle.)  Nous  n’avons  pas  à nous 
occuper  de  ce  métal , qui  n’a  reçu  jusqu’ici  aucun  emploi;  mais 
deux  de  ses  combinaisons  avec  l’oxigène  offrent  un  très  grand 
intérêt  pour  les  arts. 

Le  manganèse  se  combine  en  cinq  proportions  au  moins 
avec  l’oxigène;  le  peroxide  ou  bi-oxide  est  le  seul  que  l’on 
applique  à divers  usages. 

Peroxide.  Cet  oxide  se  présente  en  aiguilles  d’un  éclat  métal- 
lique, friables,  tachant  les  doigts  en  noir  ; sa  poussière  est  noire 
sans  mélange  de  brun,  sa  densité  de  4,7583  ; à la  chaleur  rouge, 
il  perd  une  partie  de  son  oxigène.;  l’acide  sulfurique  l’attaque 
par  la  chaleur,  en  dégage  de  l’oxigène , et  forme  un  sulfate 
légèrement  rose;  il  n’est  pas  attaqué  par  l’acide  nitrique, 
mais,  en  ajoutant  un  peu  de  sucre,  il  se  dégage  beaucoup  d’a- 
cide carbonique  avec  effervescence,  et  il  se  produit  un  nitrate  ; 
l’acide  hydroclilorique  dégage  du  chlore,  même  à froid,  quand 
on  le  met  en  contact  avec  cet  oxide  : 1 kilog.  d’oxide  décom- 
pose complètement  lk,63  d’acide  hydroclilorique , et  donne 
Ox,7968,  ou  231  lit. ,18  de  chlore,  ou  bien  3 gr.,  173  d’oxide 
fournissent  1 litre  de  ce  gaz. 

Sesqui-oxide.  11  est  noir,  partiellement  déconiposable  par  la 
chaleur  comme  le  précédent,  soluble  dans  l’acide  sulfurique  à 
chaud,  avec  dégagement  d’oxigène  ; l’acide  nitrique  le  dissout 
en  partie  à chaud;  il  se  précipite  du  peroxide  à la  température 
ordinaire  ; il  se  dissout  dans  l’acide  hydroclilorique , la  liqueur 
est  brune;  en  élevant  un  peu  la  température , il  se  dégage  du 
chlore,  et  la  liqueur  se  décolore.* 

Cet  oxide  se  rencontre  dans  la  nature  5 l’état  d’hydrate  d’un 
noir  métalloïde  qui  donne  une  poudre  brune  ; le  chlore  le  trans- 
it) On  en  trourry*  le  dessin  dans  la  colltction  de  machines  d'agriculture  de 
pehknc. 
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forme  en  proto  chlorure  et  en  hydrate  de  peroxide;  chauffé  au- 
dessous  du  rouge,  il  perd  son  eau  seulement  ; plus  tard,  il  »en 
dégage  de  Foxigène. 

On  rencontre  fréquemment  le  sesqui-oxide  et  son  hydrate 
dans  la  nature,  et  souvent  on  les  mêle  avec  le  peroxide  ; comme 
il  fournit  beaucoup  moins  d’oxigène  que  le  dernier,  il  donne 
par  conséquent  une  beaucoup  moindre  proportion  de  chlore  , 
surtout  l’hydrate  ; il  est  donc  iirîportant  de  déterminer  la  va- 
leur des  oxides  lorsqu’on  en  consomme  de  grandes  quantités  , 
comme  cela  a lieu  dans  la  préparation  du  chlore  ou  la  fabrica- 
tion des  chlorures. 

Si  les  oxides  de  manganèse  ne  renfermaient  jamais  d’autre 
gangue  que  du  sulfate  de  baryte,  comme  cela  a souvent  lieu, 
la'  proportion  d’acide  hydrochlorique  employée  pour  les  dis- 
soudre serait  proportionnelle  à la  quantité  de  chlore  qui  se 
dégagerait;  mais  ils  sont  fréquemment  accompagnés  de  car- 
bonate de  chaux  qui  absorbe,  en  pure  perte,  une  certaine  pro- 
portion d'acide  ; il  est  donc  important , sous  le  rapport  écono- 
mique , de  pouvoir,  non  seulement  déterminer  la  valeur  d’un 
oxide  de  manganèse  relativement  à la  quantité  de  chlore  qu’il 
peut  fournir,  mais  encore  relativement  aussi  à la  proportion 
d’acide  qu’il  exige  pour  sc  dissoudre. 

C’est  à M.  Gay-Lussac  que  l’on  doit  le  procédé  poür  ce  genre 
d’essais;  nous  décrirons  avec  détail  la  dernière  modification 
qu’il  y a apportée. 

En  opéranf  sur  le  peroxide  de  manganèse  bien  pur,  3 gr.,980 
traités  par  l’acide  hydrochlorique,  donnent  1 litre  de  chlore  sec 
à 0°  et  Om,76  de  pression,  qui , reçu  dans  une  dissolution  de  po- 
tasse ramenée  au  volume  de  1 litre,  produit  un  chlorure  normal 
à 100°;  le  titre  du  chlorure  obtenu  avec  un  autre  oxide  cor- 
respond à la  proportion  d’oxide  qu’il  renferme. 

L’appareil  se  compose  d’un  matras  t,  fig.  105 , d’environ 
Fig.  105.  5 centimèt.  de  diamètre, 

reposant  sur  un  fourneau 
au  moyen  d’une  calotte 
de  tôle  qui  reçoit  et 
transmet  la  chaleur;  a 
tube  d’un  faible  diamètre,  courbé  autant  que  possible  en  »,  de 
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manière  cependant  qu’il  puisse  passer  dans  le  col  du  matras  ; on 
l’adapte  au  col  du  balon  au  moyen  d’un  bouchon  dont  les  po- 
res sont  bouchés  avec  un  mélange  de  colle  et  de  pâte  d’aman- 
des; à la  partie  supérieure,  le  bouchon  est  creusé  en  cône;  on 
y met  de  la  cire  qui  empêche  toute  fuite  ; S matras  de  1/2  litre 
environ,  à large  col , rempli  jusqu’à  l’origine  du  col  d’une  dis- 
solution de  potasse  ou  de  soude , contenant  200“  alcalimétri- 
ques,  ou  un  peu  plus  du  double  de  ce  qui  est  nécessaire  pour 
former  un  chlorure  neutre,  1 litre  de  chlore  n’en  représentant 
que  88°;  T tube  recourbé  contenant  25  centimètres  cubes  jus- 
qu’en i , destiné  à mesurer  l’acide  hydrochlorique. 

On  pèse  sur  un  petit  carré  long  de  papier  3gr.  .980  d’oxide  pris 
dans  un  échantillon  moyen,  en  poudre;  on  roule  ce  papier,  et 
on  le  fait  pénétrer  dans  le  col  du  petit  matras  aussi  profondé- 
ment que  possible  ; en  relevant  ce  vase,  l’oxide  y tombe  tout 
entier,  surtout  en  frappant  plusieurs  Ibis  de  petits  coups  sur  le 
papier;  on  peut  aussi  se  servir  d’un  entonnoir  à long  col.  Le 
tube  étant  plongé  dans  la  dissolution  de  potasse,  on  verse  dans 
le  petit  matras  25  centimètres  cubes  d’acide  hydro-chlorique, 
et  l’on  place  immédiatement  le  bouchon  ; en  se  dégageant, 
le  chlore  chasse  d’abord  l’air,  qui  fait  remonter  la  liqueur 
dans  le  col  du  matras  S , et  la  projetterait  au  dehors , si 
on  n’avait  soin  de  relever  un  peu , à plusieurs  reprises , le  ma- 
tras, après  avoir  agité  la  liqueur  avec  ce  gaz;  mais  on  évite  cet 
inconvénient  en  se  servant  d'un  matras  t asse/  pftit  pour  que 
l'air  qui  s'en  échappe  ne  puisse  faire  monter  le  liquide  au-delà  du 
tiers  du  col  du  matras  S ; on  fait  bouillir  jusqu’à  ce  que  le  tube 
soit  bien  chaud  jusqu’au  point  où  il  pénètre  daus  la  liqueur  du 
grand  matras;  on  enlève  sans  délai  le  petit  matras  avec  son 
tube,  sans  quoi  il  y aurait  absorption;  on  verse  la  liqueur  du 
piatras  S dans  une  carafe  renfermant  un  litre,  jusqu’à  un  trait 
marqué  au  diamant  (voy.  Alcalimétrie);  on  lave  à plusieurs 
reprises  le  matras  avec  de  l’eau  que  l’on  réunit  à la  première  ; 
on  peut  même  passer  un  peu  d’eau  dans  et  sur  la  partie  du 
tube  qui  plongeait  au  sein  du  liquide;  on  complète  1 litre,  et 
on  agite  pour  faire  l’essai. 

L’oxide  de  manganèse  peut  convertir  en  chlore  la  moitié  de 
l’acide  hydrochlorique  ; les  corps  étrangers  qui  l’accompagnent 
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en  absorbent  en  pure  perte  une  quantité  dépendante  de  leur 
proportion.  Pour  déterminer  la  quantité  d’acide  employée  rela- 
tivement au  chlore  obtenu  , on  sature  la  liqueur  restée  dans  le 
petit  matras  par  une  dissolution  de  carbonate  de  soude  titrée  ; 
la  proportion  employée  fait  connaître  celle  d’acide  resté  libre. 

Sous  l’influence  d’un  excès  d’oxide  de  manganèse,  8 gram. 
par  exemple , 25  centimètres  cubes  d’acide  hydrochlorique 
= 285®, 7 alcalimétriques,  donnent  1 litre  de  chlorure  à 152°, 1 
= 267°, 27  d’acide;  il  faut  15*  de  carbonate  de  soude  pour  sa- 
turer la  dissolution  de  manganèse,  en  l'amenant  au  point  où  le 
précipité  ne  se  redissout  plus;  il  reste  donc  15°  d'acide  libre  , 
qui,  avec  267®, 7 = 282* ,27,  ou  2°, 43  de  moins  que  l’acide  em- 
ployé , ou  moins  de  1 p.  0/0.  Divers  oxides  dix  commerce  pnt 
donné  : 
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Chlore q5*a  a 167*3  ne. 

Carbonate  de  soude 
pour  la  saturation.  70*0 

Acide  disparu.  . • • 3*9 

5 a”  a = ga°a.ar. 

117*0 

3i 

6a6”5=iao°4  ac. 

io3 

*6*8 
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DU  C8IR. 

d'argletirre. 

Chlore 68°  i = 119*7  ae< 

Carbonate  de  soude  io3 

pour  1a  saturation. 

Acide  disparu.  . . . ay“S 

43*5  = g4*  ac. 
>47  • 

il®* 

8*g  = i54*4  ac. 

8a  * 
i3“8 

On  voit  que  l'oxide  du  Cher,  qui  ne  donne  que  53°, 5 dé 
chlore,  au  lieu  de  100,  à part  l’augmentation  de  prix  du  trans- 
port par  les  corps  étrangers  qu’il  renferme,  emploie  moins  d’a- 
cide hydrochlorique  que  ceux  de  la  Bourgogne  et  de  la  Mayenne. 
Du  reste,  les  nombres  que  nous  venons  d’indiquer  ne  peuvent 
être  considérés  que  comme  des  résultats  particuliers,  et  non 
' comme  représentant  exactement  la  valeur  des  oxides  de  ces 
localités. 

M.  Gay-Lussac  a publié  en  même  temps  que  ces  modifica- 
tions au  procédé  propre  à reconnaître  la  valeur  des  oxides  de 

3a. 
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manganèse , des  procédés  pour  l’essai  des  Chlorures.  .Comme 
cette  question  se  rattache  A celle  dçs  oxides  de  manganèse  et 
que  leur  importance  pour  tous  les  arts  qui  consomment  ces  pro- 
duits rend  très  désirable  leur  propagation,  nous  allons  les  faire 
connaître. 

L’altération  facile  de  la  dissolution  sulfurique  d’indigo  avait 
depuis  long-temps  fait  désirer  d’autres  moyens  chlorométriques 
exacts;  divers  procédés  ont  été  successivement  indiqués , mais 
le  degré  d’exactitude  auquel  on  les  avait  amenés  n’était  pas 
suffisant,  ou  leur  emploi  rendu  assez  commode  pour  qu’ils 
offrissent  toutes  les  garanties  désirables.  M.Gay-Lussac  a cher- 
ché de  les  rendre  plus  manuels  et  d’une  application  d’autant 
plus  facile  que  les  mêmes  systèmes  et  à peu  près  les  mêmes 
modes  de  manipulation  peuvent  y être  appliqués.  Ces  moyens 
sont  l’emploi  de  l’acide  arsénieux  , du  cyanoferrure  de  potas- 
sium , et  du  tritrate  de  protoxide  de  mercure  : le  premier 
réactif  est  peut-être  le  meilleur.  On  ne  dÿit  éprouver  à ce  sujet 
qu’un  regret , c’est  qu’une  substance  aussi  dangereuse  que  Var- 
senic  et  dont  les  propriétés  comme  poison  sont  si  généralement 
connues,  et  qui  ont  si  souvent  été  mises  en  usage  dans  une  in- 
tention criminelle , se  trouve  ainsi  journellement  entre  les 
mains  d’un  grand  noinhre  de  personnes. 

M.  Gay-Lussac  a conservé  à son  chloromètre  les  mêmes  gra- 
dations et  à pris  la  même  unité. 

Une  dissolution  de  chlore  dans  son  volume  d'eau , et  une 
d'acide  arsénieux  à volume  égal , se  détruisant  mutuellement, 
forment  les  deux  liqueurs  normales. 

Si  on  versait  la  dissolution  arsénieuse  dans  le  chlorure  , on 
n’obtiendrait  pas  le  degré  d’exactitude  désirable;  mais  en  opé- 
rant inversement , on  n’a  pas  directement  le  degré  du  chlorure, 
il  faut  alors  recourir  à une  table  qui  a été  dressée  par  M.  Gay- 
Lussac. 

Nous  avons  déjà  indiqué,  à l'article  Chlorométrie,  le  procédé 
pour  obtenir  une  liqueur  normale  de  chlore  , M.  Gay-Lussac 
en  a signalé  un  nouveau  qui  permet  de  déterminer  la  valeur 
d’un  oxWe  de  manganèse , en  opérant  sur  une  quantité  qui 
correspond  à 3 *',980. 

Dans  une  petite  cornue  de  verre,  C (fig.  106),  de  100  gram- 
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mes  de  capacité , on  introduit  avec  la  .précaution  convenable 
3 grammes  d’oxide  de  manganèse , et  25  cent,  cubes  ( environ 
■46  grammes  ) d’acide  sulfurique  très  concentré.  On  y adapte  un 
tube  recourbé,  D,  très  étroit,  dont  l’extrcmité  doit  s’élever 
à la  fin  de  l’expérience  au-dessus  du  niveau  de  l’eau  dans 
l’éprouvette  graduée  E , placée  sur  une*cuve  , F,  ou  dans  un 
vase  qui  la  remplace.  Comme  les  oxides  de  manganèse  renfer- 
ment souvent  du  carbonate  de  chaux,  et  que  l’acide  carbonique 
se  mêlerait  à l’oxigène  et  en  augmenterait  le  volume,  on  ajoute 
Fig.  106.  à l’eau  un  alcali , même 

de  la  chaux , pour  absorber 
cetacide.  On  détermine  la 
température  et  la  pression  , 
et  on  chauffe  doucement  la 
cornuedont  le  col  est  pen- 
ché vers  la  panse  , afin  que 
l’acide  qui  se  volatiliserait 
puisse  retomber  dans  cette 
partie.  L’oxigène , en  se 
dégageant , déprime  le  niveau  de  l’eau  ; quand  ce  dégage- 
ment a cessé,  on  retire  le  feu  , et  la  température  étant 
rétablie  on  mesure  le  gaz , au  volume  duquel  on  fait  les  correc- 
tions si  cela  est  nécessaire  : la  dissolution  de  manganèse  reste 
légèrement  colorée  en  rose , par  un  peu  de  peroxide  qu’elle 
renferme,  et  dont  il  faut  déterminer  la  proportion,  ce  à quoi  on 
parvient  en  l’étendant  d’eau  et  la  traitant  par  une  dissolution 
arsénieuse  titrée,  qui  indique  exactement  la  moitié  de  son  vo- 
lume cToxigène  : 3 grammes  d’un  oxide  ont  donné  par  exemple 
directement  341  ,"",5  d'oxigène,  et  le  sulfate  consommé  6 "“,4 
de  dissolution  arsénieuse  pour  y détruire  le  peroxide  de  man- 
ganèse, ce  qui  représente  3 •*“, 2 d’oxigène,  en  tout  344 '“,7 
de  ce  gaz.  On  a alors  : 

344,7  : 3 oxide  ::  500  : x = 4 *,352. 

Il  faudrait  donc  prendre  4 *,352  de  cet  oxide  pour  obtenir 
i litre  de  chlore  , tandis  qu’il  aurait  fallu  3 *',980  d’oxide  par- 
faitement pur. 

On  sature  à l’ébullition  d’acide  arsénieux  en  poudre  fine,  de 
l’acide  hydrochlorique  exempt  d’acide  sulfureux , étendu  de  la 
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moitié  de  son  volume  d’eau  , et  pour  le  titrer  on  emploie  les 
instruments  et  les  précautions  suivantes.  On  fait  le  mélange  des 
dissolutions  dans  un  vase  de  7 à 8 centimètres  de  diamètre 
sur  12  environ  de  hauteur;  un  vase  à précipité,  un  verre  à boire 
par  exemple  ; une  pipette  renfermant  jusqu’au  trait  de  dia- 
mant 10  centimètres  i^ibes  d’eau  ou  10  grammes  , sert  à mesu- 
rer; on  la  remplit  de  liquide  par  aspiration,  ou  mieux,  pour  ne 
pas  être  exposé  à recevoir  du  liquide  dans  la  bouche , en  pion* 
géant  la  pipette  dans  un  bpeal  long  et  étroit  qui  en  est  rempli , 
et  dans  l’embouchure  duquel  passe  l’extrémité  de  la  tige  de 
cette  pipette  : on  en  ferme  l’orifice  avec  le  doigt  et  on  fait  sortir 
l’excès  d.u  liquide. 

Quand  le  liquide  à mesurer  offre  des  dangers,  on  peut  en 
déterminer  très  exactement  le  volume  en  se  servant  d’un  tube 
dont  l’ouverture  est  coupée  obliquement  et  qui  renferme 
10  centimètres  cubes  jaugé  à un  trait  circulaire  ; on  y fait  tom- 
ber le  liquide  avec  une  pipette  au  moyen  du  tube  de  laquelle 
on  en  enlève  ou  en  ajoute  un  peu  : on  verse  ensuite  la  me- 
sure en  inclinant  le  tube. 

La  dissolution  de  chlorure  de  chaux  se  mesure  au  moyen 
d’une  burette  graduée  (v.  Alcalimétbie).Au  lieu  de  la  graduation 
en  parties  égales,  on  pourrait  en  adopter  une  qui  indiquât  im- 
médiatement les  titres  correspondants  ; par  ce  moyen  on  serait 
dispensé  de  recourir  à la  table. 

Une  pipette  formée  d’un  tube  dont  l'ouverture  supérieure  est 
contractée  s**rtà  mesurer  la  dissolution  arsénieuse.  Des  traits  de 
diamant  y indiquent  1 , 2 et  5 centimètres  cubes.  On  se  sert  aussi 
d’un  petit  fiacon  bouché  à l'émeri , de  90  à 100  grammes,  pour 
opérer  le  mélange  de  la  dissolution  arsénieuse  avec  celle  de 
chlorure. 

On  a , d’autre  part , dans  un  flacon  dans  lequel  plonge  un 
tube  de  3 à 4œm  de  diamètre,  passant  dans  le  bouchon  et  effilé 
à son  extrémité  inférieure  , une  dissolution  d'indigo  assez 
étendue  pour  qu’une  goutte  de  chlorure  à 100°  en  détruise  6 
à 8 : par  une  légère  secousse  on  fait  facilement  tomber  une 
goutte  de  liqueur. 

Enfin  une  carafe  tenant  un  Lire  complète  les  instruments 
nécessaires.  . 

On  prend  2 centimètres  cubes  de  la  liqueur  arsénieuse  faite  on 
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1 /5  de  la  mesure;  on  l’introduit  dans  le  vase  large;  on  la  colore 
avec  une  goutte  de  dissolution  d’indigo , et  on  y verse  la  disso- 
lution de  chlorure  mesurée  dans  la  burette , jusqu’à  ce  que  la 
teinte  bleue  disparaisse  ; on  ajoute  alors  une  nouvelle  goutte  de 
dissolution  d’indigo , et  on  verse  du  chlorure  jusqu’à  ce  que  la 
couleur  disparaisse  brusquement.  Si  par  exemple  on  avait  em- 
ployé 9-2  divisions  de  la  burette,  le  titre  serait  100/92  = 108°, 7, 
et  comme  on  n’avait  employé  que  1 /5  de  la  dissolution  arsé- 
nieuse 543°, 5 , il  faudrait  dans  ce  cas  étendre  la  dissolution  de 
•1,435  son  volume  d’eau  pour  l’amener  à ÎOO”  et  ainsi  de  suite. 

Pour  faire  un  essai  de  chlorure , la  dissolution  préparée  com- 
me nous  l’avons  dit  à l’article  Ciilorométrie  , on  verse  dans  le 
vase  large  une  mesure  de  dissolution  arsénieuse  titrée,  que  l’on 
colore  avec  une  goutte  de  sulfate  d'indigo  , et  on  y fait  tomber, 
en  imprimant  au  vase  un  mouvement  giratoire  continu,  celle 
de  chlorure.  Quand  la  teinte  bleue  a presque  entièrement  dis- 
paru , on  ajoute  une  nouvelle  goutte  de  sulfate  d’indigo,  et  on 
verse  le  chlorure  goutte  à goutte  jusqu’à  décoloration  complète. 
S’il  avait  fallu  108  divisjons  de  chlorure  pour  détruire  la  disso- 
lution arsénieuse,  le  titre  serait  92%G.  Comme  la  qnantité  de 
dissolution  d'indigo  ajoutée  n’équivaut  qu’à  1/3  de  degré, 
si  on  veut  arriver  à une  plus  grande  exactitude,  on  recom- 
mence l’essai,  en  versant,  dans  la  dissolution  arsénieuse 
non  colorée,  10G  à 107  divisions  de  la  burette , et  y ajoutant 
alors  une  goutte  de  dissolution  d’indigo  : comme  une  goutte 
équivaut  à 2/3  d’un  degré , on  en  prend  la  moitié,  et  alors  le 
degré  réel  est  107  2/3  ou  92°, 6 à 92» ,8. 

Essai  par  le  cyanofcnrure  de  potassium.  La  dissolution  de  ce  sel 
rendu  acide,  renfermant  une  quantité  telle  de  sel  qu’elle  exige 
un  volume  égal  de  dissolution  normale  de  chlorure,  preud  une 
couleur  jaune  par  ce  sel,  et  quand  on  y ajoute  une  goutte  de 
sulfate  d’indigo,  elle  donne  une  teinte  verte  qui  est  détruite  par  le 
chlore,  et  que  l’on  renouvelle  par  des  additions  successives  d’une 
goutte  de  chlorure,  jusqu’à  ce  que  la  couleur  disparaisse  subite- 
ment. 

On  opère  avec  les  mêmes  instruments  et  dans  les  mêmes 
conditions  que  précédemment. 

’ Il  faut  à peu  près  35  grammes  de  ferro-cyanure  de  potassium 
du  commerce  par  1 litre  d’eau,  j 
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Essai  par  le  nitrate  de  protoxide  de  mercure.  En  se  servant 
d'un  flacon  pour  opérer  le  mélange  des  deux  dissolutions , on 
peut  indifféremment  verser  l’une  dans  l’autre  ; on  opère  de  la 
même  maniéré  que  pour  les  essais  précédents. 

On  dissout  à froid  18  sr,124  de  mercure  dans  à peu  près  200 
centimètres  cubes  d'acide  nitrique  à 22°  B , et  l’on  étend  pour 
avoir  1 litre.  Si  le  nitrate  est  tout  entier  à 1 état  de  protoxide,  la 
dissolution  est  titrée,  mais  il  faut  toujours  vérifier  son  état,  et 
même,  pour  ne  pas  avoir  de  trop  minutieuses  précautions  à 
prendre  pour  avoir  la  dissolution  normale  , on  peut  dissoudre  à 
peu  près  celte  quantité  de  mercure  et  en  déterminer  le  titre 
pour  connaître  la  quantité  d’eau  que  l’on  doit  ajouter. 

Les  chlorures  forment  dans  les  sels  de  protoxide  de  mercure 
un  précipité  blanc  de  protochlorure  qui, se  dissout  aussitôt  qu’il 
se  trouve  en  contact  avec  un  excès  de  chlore;  le  point  de  satu- 
ration se  trouve  donc  facile  à saisir. 

M.  Gay-Lussac  cite  dans  son  Mémoire  diverses  applications 
que  nous  croyons  devoir  rapporter  ici. 

Dix  gram.  d’un  chlorure  marquant  95°,  un  kil.  renferme 
9,500°.  Si  on  veut  par  son  moyen  faire  une  dissolution  de  150 lit. 
d’eau  marquant  115°,  quelle  est  la  quantité  de  chlorure  à em- 
ployer ? 

La  dissolution  doit  renfermer  15  x 150  = 2250°,  d’où 
9500“  : 1 “ 2250  : x = 22500/9500  = 0k, 257. 

S’il  s'agissait  de  porter  à 40“>  150  litres  de  dissolution  à 15° 

= 2250";  comme  on  doit  en  obtenir  40°  X 150  = 6000°,  il  faut 
ajouter  3750°. 

Le  chlorure  étant  à 95°,  on  a 

9500  : 1 k ::  3750°  ; it  =0k,395. 

150  litres  de  chlorure  de  chaux  à 235°,  devant  être  ramenés 
à 80°,  quelle  proportion  d’eau  faut-il  y ajouter  ? 

80°  X * = ISS"  x 150'",  on  trouve  x = 440li,,6. 

Comme  il  y en  a déjà  150,  il  faut  ajouter  la  différence  à 400 
= 29“'  ,6. 

Pour  déterminer  le  titre  d’une  dissolution  très  faible  de  chlo-  • 
rure,  on  ne  prend  que  1/10  de  dissolution  arsénieuse,  et  on 
divise  par  10  le  nombre  obtenu. 

Pour  une  dissolution  très  forte  on  prend  5 mesures  de  disso- 

lution arsénieuse  et  on  multiplie  le  titre  obtenu  par  5- 
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La  table  suivante  donne  les  titres  du  chlorure  de  1000  à 40° 


H 

« . 
P X 
5 s 

3 [ 

SS  * 
U 

a | 
£ r 

s 

W 

te 

P X 

CS  3 

s r 

— V 

U 

a 

w -3 

S L 

H [ 

0 

0 

SU 

« 

P « 

g T 

s r 

S 0 
U 

e 

w -3 
es  = 

1 r 

0 

w 

W 

■ 

Si 

c fc 

- S 
G 

TITRE 

eormpomUnt 

lo* 

looo 

7»» 

lit 

l3a* 

73.7 

191* 

Sa.» 

II 

9°9 

7* 

l3j 

*33 

75. • 

193 

Si  ,8 

la 

. # 433 

75 

07 

134 

74.6 

»9* 

6i.5 

is 

7C9 

74 

l35 

1 3 5 

74.1 

19I 

3|.3 

U 

7 >4 

?» 

133 

*36 

7JS 

1 96 

61.0 

15 

«7 

76 

l3i 

•37 

73,0 

*»7 

5o.S 

l6 

4*5 

77 

l3o 

»3S 

7*. 3 

198 

i o,5 

*7 

5*8 

78 

ia« 

139 

71.9 

*99 

3o,3 

il 

555 

79 

187 

14® 

71.4 

aoo 

5o,o 

»9 

5*6 

80 

1*5 

14 1 

70.9 

101 

49.7 

•o 

5 00 

81 

1*3 

• 4* 

70.4 

*30* 

49.5 

ai 

4:* 

8* 

lia 

143 

699 

*o3 

49.3 

ai 

454 

83 

lao 

144 

69.4 

104 

49° 

*J 

435 

84 

• »9 

>45 

69,0 

*o5 

*8.8 

*4 

417 

83 

118 

146 

68  5 

a«ifr 

4»,5 

l5 

4oo 

86 

116 

li? 

6S.0 

*07 

. ;s.s 

*6 

3S5 

*7 

>*» 

148 

67.6 

a<>8 

48.1 

•7 

S70 

58 

114 

149 

67.1 

*09 

47.8 

a» 

JS7 

«9 

U* 

*5o 

«4,7 

a 1 0 

47.6 

•9 

345 

90 

lit 

iSl 

66.* 

au 

47.4 

3o 

335 

9» 

lio 

1 5* 

63,8 

• ta 

47.» 

SI 

3*3 

9« 

109 

163 

65  . 

s. S 

46.9 

Sa 

3i  a 

9* 

107 

*54 

64-9 

*14 

46.7 

SS 

3o3 

94 

106 

1 35 

«4.3 

si5 

46,5 

34 

»9i 

95 

»oS 

136 

64.1 

• 16 

35 

186 

90 

»o; 

li7 

63.7 

• *7 

i«.l 

36 

i;S 

97 

l«3 

1 58 

63.3 

• i8 

4*9 

871 

9*» 

loa 

l5» 

61.9 

1*9 

*5-7 

39 

*63 

99 

101 

• } G«» 

fri.  5 

aao 

43.5 

SJ 

*56 

100 

100 

|6  l 

6*. I 

111 

43  • 

4o 

*5o 

101 

99 

»6a 

61.7 

1 sia 

4S.o 

il 

*44 

10* 

jjf 

)6J 

6i.4 

1 a>3 

44.» 

il 

*38 

loj 

97» 

164 

6t  ,0 

a*4 

44.6 

*j 

*53 

104 

96.1 

*65 

6o,6 

{ 1*5 

44,4 

44 

»*7 

1*3 

93.» 

j 66 

60, a 

*16 

44. a 

43 

8*8 

106 

94.3 

167 

S.j-9 

*»7 

44,o 

46 

•»7 

*°7 

9^.4 

1«6 

B,.i 

• *8 

43.8 

4? 

a 1 3 

»»8 

9*.« 

it9 

59.1 

>»9 

43.6 

4* 

*o9 

I09 

9*  *7 

.7. 

18.8 

*3o 

43.5 

49 

a®4 

1 10 

9°«9 

171 

18,5 

*3i 

43.3 

5o 

*oo 

111 

?o.i 

>7» 

58.1 

ait 

43.1 

>i 

196 

11* 

89.3 

173 

*7,8 

*33 

4*. 9 

Sa 

19a 

1»3 

88,5 

174 

57.* 

*34 

4*.7 

53 

189 

114 

»7> 

>7» 

87.1 

*35 

4i.5 

84 

186 

115 

8Ô.9 

.7» 

66,8 

*36 

4*. 4 

55 

18a 

llC 

86.1 

177 

56.3 

*37 

4a. a 

54 

179 

117 

85,5 

178  . 

56,* 

*38 

4».o 

57 

• 7» 

1 18 

84.7 

*79 

55.9 

*39 

41.8 

69 

*7* 

119 

84.0 

ISO 

53.5 

»4o 

4i,7 

59 

169 

110 

83.5 

l8l 

55.3 

*41 

il, 5 

6o 

■«? 

1*1 

8 a/. 

lfl 

84.9 

*4* 

4i.3 

6 i 

la* 

81.0 

183 

84.6 

*43 

4i.i 

c. 

161 

1*3 

8i,5 

184 

54.3 

*44 

4i.o 

»» 

184 

80,6 

185 

54.1 

*43 

4o.8 

f-4 

1 56 

ii5 

60. 0 * 

»86 

63.8 

* '.6 

40,6 

45 

*54 

116 

79.4 

187 

53,5 

*47 

40.5 

64 

161 

1*7 

78.7 

1 05 

53.* 

*48 

4o,3 

67 

149 

l *8 

78.* 

189 

8.  9 

>49 

4o.  a 

CS 

*4? 

1*9 

77.*  . 

190 

la. 6 

*5o 

40,0 

«•9 

1.5 

|3o 

?«.» 

*9* 

5a, 4 

70 

143 

13 1 

76,3 

II 

U.  Gawihkr  vu  Çlavdht, 


Digitized  by  Google 


506  ' MANIVELLE. 

MANIVELLE.  ( Mécanique.  ) Barre  tournant  circulairement 
autour  d’un  axe,  et  à laquelle  est  appliquée  une  puissance  ou 

une  résistance. 

Quand  la  puissance  et  la  résistance,  agissent  l’une  et  l’autre 
tangentielleinent  aux  cercles  qu’elles  parcourent,  les  effets  de  la 
manivelle  ne  diffèrent  pas  de  ceux  d’un  treuil  ordinaire.  Mais 
il  n’en  est  pas  toujours  ainsi  ; le  plus  souvent  même,  on  emploie 
la  manivelle  à changer  le  mouvement  circulaire  continu  en 
rectiligne  alternatif,  ou,  au  contraire,  le  mouvement  rectiligne 
alternatif  en  circulaire  continu.  Tout  le  monde  sait  qu’on 
obtient  cet  effet  en  adaptant  à l’extrémité  de  la  manivelle  une 
pièce  appelée  bielle , semblable  à celle  qui  met  en  action  la 
meule  d’un  rémouleur. 


107. 


Alors  celle  des  deux  puissances  qui  reçoit  ou  transmet  le 
mouvement  rectiligne  alternatif,  agit  à l’extrémité  d’un  bras  de 
levier  dont  le  moment  statique  varie  à cha- 
que instant.  Appelons  b le  rayon  a c du  cercle 
parcouru  par  le  point  d’application  a;  sup- 
posons que  la  direction  de  P reste  toujours 
parallèle  à elle-même , et  discutons  la  va- 
leur du  moment  P X b c. 

Ce  moment  sera  à son  minimum  et  égal  à 
zéro,  lorsque  la# manivelle  a c se  confondra 
avec  la  direction  de  P.  Il  atteindra , au  con- 
traire, son  maximum  lorsque  , la  manivelle 
formant  un  angle  droit  avec  la  direction  de 
aura  6 c = a c — b.  Le  moment  sera  dans  ce  dernier 
cas-  P b.  Il  variera  donc  entre  O et  P b.  Or,  la  mécanique 
rationnelle  démontre  que  si  la  puissance  cesse  son  action  après 
le  premier  demi-tour,  la  valeur  moyenne  de  ce  moment  sera 
, seulement  de  0,3183  P 6,  quantité  qui  diffère  de  ses  valeurs 
extrêmes  O et  P 6,  de 


0,3183  P b. 

0,6817  P b. 

I 

Au  contraire , si  la  puissance , dans  le  second  demi-tour,  con- 
tinue à faire  marcher  la  manivelle  dans  le  même  sens,  le  mo- 
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ment  moyen  sera  — ■ P b *■=  0,6366  P b,  Par  conséquent , cette 
quantité  différera  de  ses  valeurs  extrêmes  de 

0,6366  P b. 

0,3634  P b. 

d’où  il  résulte  que  le  plus  grand  écart  est  moindre  que  dans  le 
cas  précédent. 

Ce  que  nous  entendons  par  le  moment  moyen  est  évidem- 
ment le  produit  de  la  force  multipliée  par  le  rayon  moyen , 
c’est-à-dire  par  un  rayon  tel  que  si  elle  agissait  toujours  tan- 
gentiellement  au  cercle  décrit , elle  produisît  pendant  une 
révolution  entière  la  même  quantité  de  travail  que  celle  qu'elle 
développe  dans  se  direction  actuelle. 

Le  travail  différentiel , c’est-à-dire  le  travail  développé 
par  P dans  l’instant  infiniment  petit,  variant  comme  le  moment 
dont  nous  venons  de  parler,  éprouvera  les  mêmes  écarts  en 
deçà  et  au-delà  de  sa  valeur  moyenne. 

On  peut  envisager  la  question  sous  un  autre  point  de  vue, 
et  comparer  le  travail  moyen  développé  par  la  puissance,  pen- 
dant une  partie  quelconque  du  tout  entier,  avec  le  travail  effec- 
tif qu’elle  a développé  pendant  le  même  temps  ( |),  et  détermi- 
ner aussi  les  plus  grands  écarts  possibles  en  deçà  et  au-delà  du 
travail  moyen.  On  trouve  que,  si  la  manivelle  est  à simple 
effet , c’est-à-dire  si  la  puissance  n’agit  que  dans  un  sens  et 
pendant  un  seul  demi-tour,  l’un  des  deux  plus  grands  écarts 
dans  le  tour  entier  sera  égal  aux  0,05  du  travail  total,  et  que 
l’autre  atteindra  les  0,525  de  ce  travail. 

Le  moment  et  le  travail  de  la  puissance  Q étant  constants , 
tandis  que  le  moment  et  le  travail  de  la  puissance  P éprouvent 

(i)  Pour  éviter  toute  méprise,  nous  ferons  remarquer  que  si  l'on  appelle  a 
l’arc  décrit  sur  U cercle  des  tables  où  le  rayon  = i à partir  du  point  où  le 
travail  est  séro,  jusqu’à  celui  que  l'on  considère,  le  travail  effectif  dont  uous 
parlons  est  représenté  par  l'intégrale 

- P k sin  o d a 

O 

Voyei  le  cour*  de  M.  Poncelet,  section  *,  page  4g- 
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de  si  grandes  variations,  on  conçoit  que  la  vitesse  du  système 

doit  éprouver  aussi  des  inégalités  considérables  et  souvent  fort 
nuisibles  aux  opérations  que  l’on  se  propose  d'exécuter.  On  y 
remédie  généralement  par  l’addition  d’un  volant.  (V.  ce  mot.) 
Mais  afin  d’en  faciliter  les  résultats , on  a cherché  à régulariser 
d’avance,  autant  que  possible , la  marche  de  la  machine  par 
l’emploi  d’appareils  à double  effet. 

On  appelle  ainsi  des  dispositifs  qui  permettent  à la  puis- 
sance P d’exercer  le  même  effort  pendant  chacun  des  deux 
demi-tours  de  la  manivelle. La  Pompe  (Voyez  ce  mot)  dite  à 
double  effet,  adaptée  à une  manivelle,  est  un  appareil  de  ce 
genre  ; mais  comme  le  poids  du  piston  et  du  reste  de  l’équi- 
page agit  en  augmentant  la  puissance  pendant  le  premier  demi- 
tour,  et  en  la  diminuant  pendant  le  second , il  n’atteint  pas  le 
but  d’aussi  près  que  la  manivelle  double. 

Cette  manivelle  se  compose  de  deux  manivelles  simples  dont 
les  projections  forment  le  diamètre  d’un  cercle  tracé  sur  un 
plan  perpendiculaire  à leur  a\e.  A l’extrémité  de  chacune  des 
manivelles  simples  on  attache  une  bielle  et  un  équipage,  et 
l'on  a soin  de  bien  équilibrer  le  tout.  Cet  assemblage  permet- 
tant à l’un  des  appareils  d’exercer  son  action  , lorsque  l’autre 
cesse  la  sienne,  et  détruisant  par  l’équilibre  l'inégalité  de  mou- 
vement que  produirait  la  pesanteur,  n’offre,  il  est  vrai , pas 
plus  de  régularité  dans  son  moment  statique  que  la  mani- 
velle simple,  mais  les  écarts  les  plus  grands  de  son  travail 
effectif  en  deçà  et  au-delà  du  travail  moyen,  jusqu’à  un  point 
quelconque  de  chaque  révolution,  ne  dépassent  pas  de  la 
quantité  totale  de  travail,  développée  dans  un  tour  entier  de 
la  manivelle.  On  ne  saurait  donc  trop  recommander  l’emploi 
de  cette  disposition. 

La  manivelle  triple,  dans  laquelle  le  moment  de  la  puissance 
a plus  d’uniformité  que  dans  les  précédentes  , semble  d’abord 
présenter  de  l'avantage  sur  celle  dont  nous  venons  de  parler  en 
dernier  lieu  ; mais  l’impossibilité  d’en  ajuster,  avec  une  préci- 
sion mathématique,  le  triple  vilebrequin,  occasionne  beaucoup 
de  frottements  et  d’accidents.  Aussi , dans  les  constructions  les 
mieux  entendues,  se  borne-t-ou  maintenant  à l’emploi  de  la 
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manivelle  double  régularisée , s’il  en  est  besoin , par  l’adjonc- 
tion d’un  volant. 

Les  excentriques  que  l’on  substitue  souvent  aùx  manivelles 
Occasionnent , malgré  la  grâce  et  la  douceur  de  leurs  mouve- 
ments, une  très  grande  déperdition  de  force  vive  par  le  frotte- 
ment qu’ils  développent , et  doivent  être  bannis  de  toutes  les 
machines  où  l’on  peut  éviter  de  les  employer  , et  où  l’on 
compte  pour  quelque  chose  l’économie  du  travail  moteur. 

L’expérience  a fait  connaître  les  résultats  suivants  : 

Un  manœuvre  agissant  sur  une  manivelle  exerce  un  effort 
tangentiel  moyen  de  8 kilog.  avec  une  vitesse  de  O™, 75  par 
seconde.  Son  travail  est  donc,  par  seconde  6 kilogrammètres 
mesurés  sur  la  poignée  de  la  manivelle.  Il  peut  le  soutenir 
chaque  jour  pendant  huit  heures , et  développer,  par  consé- 
quent, pour  sa  tâche  quotidienne,  172,800  kilogrammètres.  Ce 
chiffre  pourrait  même  être  dépassé  dans  une  circonstance  acci- 
dentelle et  de  peu  de  durée.  Le  rayon  du  cercle  décrit  par  une 
manivelle  mue  à bras  d’homme,  varie  de  0m,32  à O'-j-fO,  selon 
la  taille  des  individus. 

Quand  une  bielle  est  adaptée  à une  manivelle,  le  rayon 
dont  nous  parlons  doit  être  égal  tout  au  plus  à la  cinquième 
partie  de  la  longueur  de  la  bielle.  Alors  la  perte  de  travail  qui 
résulte  de  l’obliquitp  de  la  bielle,  dans  ses  diverses  positions  , 
n’est  que  à très  peu  près  du  travail  transmis. 


J. -B.  Yiollkt. 

MANOMÈTRE.  {Physique.  ) On  a vu  à l’article  Atmosphère 
qu’une  même  masse  d’air  occupe  des  volumes  qui  sont  en  raison 
inverse  des  pressions  qu’elle  supporte.  C’est  sur 
cette  propriété  qu’est  fondé  le  manomètre.  Cet 
instrument  consiste  ordinairement  en  un  tube  de 
verre  AB,  rempli  d’air  sec  et  plongeant  dans  une 
cuvette  remplie  de  mercure. 

Ce  petit  appareil  est  destiné  à faire  connaître  des 
pressions  supérieures  à unç  atmosphère. 

Supposons  que  l’on  veuille  savoir  quef  est  le  degré  d’élasticité 
de  l’intérieur  d’une  machine  dans  laquelle  on  a condensé  de  l’air 
pu  un  gaz  quelconque.  On  fera  pour  cela  communiquer  la 
cuvette  avec  l’intérieur  de  la  machine.  L’élasticité  sera  égale  à 
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l’élasticité  de  l’air  du  tube  AB  augmenté  de  la  petite  colonne  h 
de  mercure  monté  dans  le  tube. 

Représentons  par  Y le  volume  actuel,  par  H la  pression  baro- 
métrique au  moment  de  l’expérience,  par  Y l’élasticité  de 
VH 

l’air  du  tube  sera  — d’après  ce  qui  a été  dit  à l’article  Atmo- 

VH 

sphère  déjà  cite,  et  y,  -f-  h sera  l’élasticité  cherchée. 

Les  manomètres  de  machines  à vapeur  à haute  pression 
Fig.  109.  ont  la  forme  d’un  baromètre  à siphon  dont 

“ l’une  des  branches  A communique  avec  la 

$ ’■  chaudière,  et  dont  l’autre  B renferme  de  l’air. 

. . h®  baromètre  présente  un  renflement  a rempli 

• b de  mercure.  Le  tube  est  placé  sur  une  planche 

' ' b portant  les  graduations  en  atmosphères  et 

fractions  d’atmosphères.  Quand  le  manomètre 
J L est  destiné  à mesurer  seulement  une  atmo- , 

* } sphère,  le  tube  A est  ouvert  à la  partie  supé- 
1*  LJJ— I rjenre  et  seulement  de  0m,76  de  longueur.  Le 
constructeur  de  la  machine  à vapeur  a d’avance  réglé  le  mano- 
mètre , de  sorte  que  les  élasticités  sont  écrites  sur  l’appareil 
même.  •.  C.  D. 

MANUFACTURES.  Les  manufactures , telles  qu’elles  sont 
établies  aujourd’hui  dans  les  pays  civilisés , étaient  inconnues 
aux  anciens.  Le  travail  industriel  était , chez  eux , presque 
exclusivement  domestique.  C’est  surtout  depuis  l’invention  des 
machines  que  le  régime  intérieur  de  nos  grandes  fabriques  a 
éprouvé  une  révolution  complète.  On  ne  travaille  plus  de  nos 
jours  que  par  masses  et  en  réduisant  au  plus  bas  prix  possible 
les  frais  généraux  de  production.  Les  manufactures  modernes 
exigent  donc  de  grands  capitaux,  devenus  la  condition  pre- 
mière de  leur  existence.  Comment  entretiendrait-on , sans  cet 
appui , des  usines  immqpses  où  se  consomment  chaque  semaine 
’des  masses  considérabfes  de  charbon  , de  laine , de  coton  , de 
soie , de  chanvre  et  de  matières  de  tout  genre  î Les  machines 
les  plus  parfaites  donnent  les  produits  les  plus  nombreux  et  les 
plus  recherchés  ; mais  ces  machines  étant  fort  chères,  c’est  par 
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la  supériorité  du  capital  qu’op  peut  espérer  d’arriver  à l’amé- 
lioration des  produits.  L’entrepreneur  en  état  de  faire  le  plus 
d’avances  est  celui  qui  doit  recueillir  le  plus  de  profits.  Aussi,  les 
forces  individuelles  étant  devenues  insuffisantes  pour  soutenir 
' • la  lutte  qui  existe  entre  les  industries,  le  régime  manufacturier 
a donné  naissance  au  système  d’association  : les  grandes  com- 
pagnies tendent  insensiblement  à absorber  les  grandes  manu- 
factures , comme  celles-ci  ont  absorbe  les  petits  ateliers. 

.Tel  est  le  caractère  delà  période  où  nous  entrons.  Chaque 
peuple  y apporte  un  surcroît  d’activité  , d’çù  résulte  une  lutte 
générale  entre  les  pays  manufacturiers , chacun  d’eux  s’effor- 
çant de  produire  et  de  vendre  à meilleur  marché  que  son  voisin. 
Ceux  qui  ne  parviennent  pas  A force  de  talent,  d’intelligence  et 
de  labeur,  à triompher  de  leurs  rivaux  sur  les  marchés  exté- 
rieurs, suppléent  à cette  insuffisance  par  des  droits  appelés 
protecteurs , par  des  tarifs  élevés , par  des  prohibitions.  Ils 
élèvent  artificiellement  le  prix  des  denrées  et  des  marchandises 
étrangères  à la  liauteur  du  chiffre  nécessaire  pour  couvrir  les 
frais  de  production  des  articles  analogues , jusqu’au  moment 
où  la  concurrence  intérieure,  stimulée  par  ces  taxes  progressives, 
réduit  les  bénéfices  des  fabricants  et  produit  les  catastrophes 
•connues  sous  le  nom  de  crises  commerciales.  Tout  est  donc 
artificiel  dans  la  situation  actuelle  de  l’industrie  européenne  ; 
les  lois  naturelles  de  la  production  sont  méconnues,  soit  dans  le 
choix  des  établissements,  soit  dans  celui  des  débouchés,  et  nous 
marchons  rapidement  vers  un  dénouement  critique  dont  les 
résultats  peuvent  être  fort  désastreux. 

Les  manufactures  modernes  ont  beaucoup  contribué  à engen- 
drer le  paupérisme , en  réduisant  le  salaire  des  ouvriers  au 
plus  strict  nécessaire,  et  en  leur  faisant  supporter  les  chances 
si  variables  des  marchés.  En  vain  le  bien-être  produit  par  la 
baisse  des  objets  de  consommation  apporte-t-il  quelque  soula- 
gement à la  détresse  des  travailleurs  : cette  baisse  n’est  point 
en  rapport  avec  celle  des  salaires  et  ne  compense  point  pour 
eux  les  inconvénients  de  l’incertitude  continuelle  qui  pèse  sur 
leur  existence.  La  société  est  obligée  de  pourvoir,  sous  forme 
de  secours  et  d’hôpitaux , à tous  les  besoins  des  classes  labo- 
rieuses , de  sorte  que  nous  avons  sous  les  yeux  l’étrange  spec- 
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tacle  de  l’accroissement  de  la  misère  privée  à côté  de  l'accrois- 
sement de  la  richesse  publique.  Les  pères  sont  réduits  à faire 

travailler  leurs  enfants  dès  l'âge  le  plus  tendre,  sous  peine  de 
les  voir  mourir  de  faim,  et  les  manufactures  deviennent  ainsi 
des  officines  barbares  où  la  jeunesse  se  flétrit  dans  sa  fleur  et 
paie  de  son  sang  les  progrès  de  nos  industries. 

Toutes  les  manufactures  ne  présentent  pas  néanmoins  au 
même  degré  les  dangers  dont  nous  venons  de  parler.  Les  fila- 
tures, les  grandes  factoreries  de  tissage  à la  mécanique  sont  celles 
où  les  ouvriers  reçoivent  les  salaires  Jes  plus  bas  ; la  popula- 
tion en  est  généralement  pauvre  et  disgraciée.  Mais  les  ateliers 
épars  dans  les  campagnes,  où  le  travailleur  ne  manque  ni  d'air, 
ni  d’espace,  offrent  plus  de  ressources  à la  famille  et  sont 
moins  exposés  à ces  vicissitudes  cruelles  qui  moissonnent  tant 
de  victimes  dans  les  manufactures  des  grandes  villes.  Le  mou- 
vement actuel’  des  sciences  mécaniques  et  chimiques  menace 
d’ailleurs  continuellement  la  position  des  classes  ouvrières.  Une 
découverte  insignifiante  en  apparence  suffit  pour  modifier 
profondément  les  conditions  ordinaires  du  travail  ; un  caprice 
de  la  mode  peut  faire  disparaître  dix  industries.  Les  chefs 
mêmes  des  grandes  entreprises  ne  sont  pas  moins  sujets  que 
leurs  employés  aux  troubles  qui  résultent  de  l’ctat  de  guerre  . 
politique  ou  de  crise  commerciale , de  la  cherté  imprévue  des 
matières  premières  et  de  la  suppression  des  débouchés.  On  peut 
conclure  de  ces  considérations  qu’en  général  les  manufactures 
les  plus  solides  sont  celles  dont  les  produits  s’adressent  à des 
consommateurs  nationaux , et  possèdent  le  caractère  d'utilité 
suffisant  pour  obtenir  un  écoulement  régulier.  A.  11. 

MARAIS.  Yoy.  Dessèchement. 

MARAICHER.  ( Ilortie .)  Nom  qu’on  donne,  à Paris,  aux 
jardiniers  qui  cultivent  des  légumes  pour  la  consommation  des 
habitants.  Leur  soin  consiste  à faire  très  promptement  produire 
à un  espace  de  terrain  souvent  très  circonscrit  le  plus  d’articles 
possible  , et  principalement  de  ceux  qu’ils  peuvent  vendre  en 
primeurs  et  dont  la  rareté  augmente  singulièrement  le  prix 
sans  augmenter  beaucoup  les  frais  de  main-d’œuvre.  Ils  doivent 
leur  succès  à l’abondance  des  engrais  dont  ils  saturent  le  sol , 
et  des  eaux  qu'ils  tirent  de  puits  convenablement  placés , et 
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qu’ils  conduisent  par  des  rigoles  dans  des  tonneaux  places  à la 
tète  de  leurs  carrés.  En  général,  ils  divisent  leur  année  entrois 
saisons  : dans  la  première  f qu'ils  commencent  vers  la  mi- 
octobre  , ils  sèment,  par  exemple,  de  la  romaine  sur  couche , la 
repiquent  un  mois  après,  et  la  plantent  définitivement  devant 
un  abri  vers  la  fin  de  janvier,  après  avoir  labouré  une  ou  deux 
fois  le  terrain  et  l’avoir  abondamment  fumé  avec  du  terreau 
bien  consommé;  dans  la  seconde,  au  lieu  de  fumer  avec  du 
terreau  , ils  le  font  avec  de  la  paille,  débris  de  vieilles  couches, 
et  plantent  alternativement  un  rang  de  chicorée  ou  d’escarole , 
et  un  rang  de  cornichons  : la  chicorée  s’arrache  en  juillet,  et 
les  cornichons  finissent  de  fournir  en  septembre  ; dans  la  troi- 
sième saison,  on  fume  comme  dans  la  première,  on  sème  des 
radis  et  des  mâches,  on  plante  de  la  chicorée , etc. 

Il  est  avantageux  au  maraîcher  de  préférer  les  plantes 
annuelles  d’une  croissance  rapide  et  d’une  consommation  jour- 
nalière à toutes  les  autres;  aussi  le  nombre  de  celles  qu’il  cul- 
tive est-il  assez  borné.  Ce  sont  surtout  les  salades , les  petites 
raves,  le  persil,  le  cerfeuil,  les  carottes,  les  panais,  les  oignons, 
les  poireaux,  les  choux , les  raves,  les  épinards  et  les  choux- 
fleurs.  Quelques  uns  cultivent  du  céleri  et  des  cardons.  L’o- 
seille est  la  seule  plante  vivace  qu’on  trouve  chez  eux  en  abon- 
dance, et  dont  ils  tirent,  en  l’abritant , de  très  bons  profits. 
Quelques  uns  se  donnent  à la  culture  des  melons , d’autres  à 
celle  des  champignons  ; on  ne  voit  guère , dans  leurs  enclos, 
d’asperges,  artichaux  ou  autres  gros  légumes. 

Les  pratiques  employées  par  les  maraîchers  pour  accélérer  la 
végétation  de  leurs  légumes  sont  extrêmement  curieuses  à 
observer;  ils  ne  laissent  jamais  la  terre  en  repos,  et  c’est  auprès 
d’eux  que  l’agriculteur  pourrait  aller  étudier  les  principes  des 
assolements  et  en  reconnaître  la  fécondité.  — Un  jardin  ma- 
raîcher doit  être  muni  de  tous  les  instruments  et  objets  divers 
propres  à son  exploitation.  Cette  exploitation  demande  une 
surveillance  qui  se  partage  entre  le  jour  et  la  nuit.  Une  heure 
de  gelée  , un  coup  de  soleil , une  minute  de  grêle , peuvent  y 
causer  les  plus  grands  désastres.  Mais  aussi  la  certitude  du  débit 
y récompense  et  y doit  soutenir  plus  qu’ailleurs  la  vigilance  du 
cultivateur.  Souiawgb  Bodin. 
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MARAIS.  ( Àgric . ) Terrains  couverts  d’eaux  n’ayant  point 
ou  que  peu  d’écoulement  naturel , et  qui  ne  disparaissent  na- 
turellement en  été  par  l'évaporation,  que  pour  porter  au  loin 
les  miasmes  contagieux  produits  par  la  décomposition  des  corps 
organisés  qui  ont  vécu  dans  leur  sein.  On  se  débarrasse  de 
ces  eaux  malsaines  par  des  travaux  de  Dessèchement.  (Y.  ce 
mot  ) ; on  les  utilise  même  par  des  travaux  de  canalisation  qui 
les  font  circuler  au  profit  de  l’agriculture  et  du  commerce.  On 
dessèche  aussi  les  marais  par  exhaussement , eu  y amenant  et 
retenant  temporairement  les  eaux  boueuses  des  torrents  et  des 
rivières.  Avant  d’entreprendre  des  travaux  de  dessèchement,  il 
est  prudent  d’en  calculer  la  dépense  et  de  la  comparer  avec  les 

Êroduits  que  l’opération  peut  raisonnablement  faire  espérer. 

>n  parvient  aussi  à la  longue  à élever  les  terrains  marécageux 
par  des  plantations  d’arbres  appropriés  à leur  nature,  tels  que 
saules,  peupliers  , aunes,  bouleaux,  et,  si  le  sol  est  tourbeux, 
de  cyprès  chauves , cuoressus  ou  Schubertia  distic/ta  : plantations 
qui  rendent  aussi  le  séjour  des  marais  moins  insalubre.  Le 
pâturage  des  marais  dégrade  les  rates  des  chevaux  et  des  bœufs; 
il  est  mortel  aux  moutons,  et  ne  convient  qu’aux  builles  dans 
les  pays  chauds  , aux  cochons , dont  cependant  il  détériore  le 
lard,  et  aux  canards  , qui  s’y  trouvent  dans  leur  élément. 

Soulxnce  Bodin.  • 

MARAIS  SALANTS.  ( Technologie.  ) S’il  n’existait  d’autre 
moyen  pour  extraire  le  sel  marin  des  eaux  de  la  mer  que  l’éva- 
poration, la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  la  produire 
donnerait  au  produit  une  valeur  exagérée;  pour  y suppléer,  ou 
met  à profit  l’évaporation  spontanée,  en  favorisant  l’action  de 
l’air  par  la  disposition  de  l’eau,  à laquelle  on  donne  la  plus 
grande  surface  possible. 

Dans  un  espace  vide  ou  rempli  d’un  gaz  quelconque,  il  se  va- 
porise la  même  quantité  d’eau  pour  une  température  donnée; 
mais  si  l’espace  se  renouvelle,  l’évaporisation  de  l’eau  augmente 
dans  le  même  rapport.  Lorsqu'une  masse  de  liquide  est  libre- 
ment exposée  à l’action  de  l’air,  qui  n’est  point  saturé  d’humi- 
dité et  qui  se  meut  avec  plus  ou  moins  de  vitesse  , la  vaporisa- 
tion s’effectue  dans  le  rapport  des  surfaces  de  contact.  C'est  sur 
ce  principe  que  sont  fondés  les  marais  salants. 
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Du  sable  ou  de  la  terre-  imprégnés  d’une  dissolution  saline 
non  saturée  se  dessèchent  peu  à peu  par  l’action  de  l'air,  de 
sorte  qu’en  les  lessivant  d'une  manière  convenable’,  on  ob- 
tient des  dissolutions  très  concentrées  que  l’air  peut  évaporer 
avec  avantage.  Dans  les  pays  où  la  température  ne  serait  pas 
suffisante  ou  assez  long-temps  élevée  pour  y établir  des  marais 
salants,  on  fait  usage  de  ce  mode  d’évaporation. 

Une  dissolution  saline  non  saturée,  exposée  à l’action  d’une 
température  insuffisante  pour  la  congeler  en  totalité , fournit  de 
l’eau  glacée  à peine  salée  et  une  dissolution  de  plus  en  plus  sa- 
turée : dans  les  pays  septentrionaux,  on  appliqué  ce  procédé  à 
l’extraction  du  sel  de  l’eau  de  mer. 

Le  terrain  sur  lequel  on  établit  un  marais  salant  doit  être 
glaisé,  afin  que  les  eaux  salées  ne  puissent  le  pénétrer;  suivant 
la  couleur  de  l'argile , le  sel  acquiert  lui-même  une  teinte  par- 
ticulière. 

Le  niveau  des  marais  doit  être  au-dessous  des  basses  marées,  et 
préservé  des  marées  hautes  par  des  levées;  la  meilleure  posi- 
tion est  celle  qui  reçoit  les  vents  du  nord-ouest  et  du  nord-est. 

Il  est  très  important  que  chaque  marais  ait  un  jas  particulier 
dont  le  sol  ne  soit  élevé  que  de  15  cent,  au-dessus  du  ni- 
veau de  l’eau,  afin  que  le  marais  ne  manque  jamais  d’eau  ; et 
l’on  n’en  doit  prendre  au  plus  que  65  cent,  daus  les  marées 
ordinaires,  tandis  qu’on  va  jusqu’à  lm,95  dans  les  marées  d’é- 
quinoxe, que  l’on  désigne  par  le  nom  de  malines.  On  donne  à 
l’écluse  ou  varaigne  •2“ ,60  de  baut  sur  6m,25  cent,  de  largeur.  Les 
portillons  offrent  beaucoup  d’inconvénients,  parce  que,  destinés 
à se  fermer  lorsque  le  flux  se  retire , et  jouant  mal  dans  beau- 
coup de  cas,  le  jas  se  vide,  et  qu’à  la  nouvelle  marée  haute, 
l’eau  qui  pénètre  dans  le  marais  le  refroidit  et  l’empêche  de 
saler. 

Les  conches,  dans  lesquelles  l’eau  doit  arriver  après  avoir  tra* 
versé  le  jas , sont  séparées  par  une  pièce  de  bois  nommée  gour- 
mas , percée  d’un  bouta  l’autre  pour  faire  écouler  l'eau  avec 
rapidité  dans  les  conclit-s  : un  tampon  placé  du  côté  des  concbes 
ferme  cette  ouverture  ; lorsque  les  couches  renferment  de  13  à 
16  cent,  d’eau,  on  ferme  cet  orifice,  et  l’on  l'ait  entrer  l’eau  par  qua- 
tre à cinq  ouvertures  de  27mil.  dediamètreau-dessusdugourmas. 
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qui  est  placé  au  niveau  de  la  sole  dü  jas  et  des  con clics.  Par  le 
moyen  de  ces  trous,  que  l’on  ferme  à volonté  avec  des  chevilles, 
on  fait  arriver  l’eau  moins  vite  dans  les  conches  et  on  les  refroi- 
dit moins. 

Un  canal  nommé  maure , de  30  cent,  de  largeur,  fait  le  tour 
du  marais  sur  la  plus  grande  longueur  possible  ; le  niveau  de  ce 
canal  est  de  27  mill.  plus  bas  que  les  conches  ; il  communique, 
à son  extrémité  , avec  une  table , d’où  il  passe  6ur  toutes  les 
autres  par  dqg  ouvertures  percées  dans  des  planches  appe- 
lées pertuis.  La  hauteur  d'eau  sur  ces  tables  ne  s’élève  que  de 
54  à 72  mill.  ; l’eau  s’écoule  ensuite  dans  le  muant  placé  au  mi- 
lieu du  marais,  d’où  elle  se  distribue  dans  des  canaux  de  1 6 cent, 
de  long , portant  le  nom  de  brassour,  à l’extrémité  desquels  elle 
passe  par  des  trous  de  27  mill.  percés  en  terre,  sur  les  aires  dont 
le  niveau  est  à 65  cent  .au-dessous  du  muant  ; c’est  sur  ces  aires 
que  le  sel  se  dépose. 

Il  est  important  de  construire  au-dessous  de  ce  dernier  niveau 
un  réservoir  pour  réunir  les  eaux  salées  dansles  temps  humides, 
on  les  remonte  ensuite  au  moyen  de  pompes.  C’est  au  mois  de 
mai  que  l'on  vide  les  marais  au  moyen  d’une  pièce  de  bois  per- 
cée appelée  coy.  Après  avoir  fermé  les  conduits  des  tables , on 
vide  d’abord  le  muant,  et  on  nettoje  les  aires  du  haut  du  ma- 
rais dont  on  renvoie  l’eau  dans  le  muant , qui  se  vide  par  le 
coy,  on  nettoie  ensuite  le  muant,  et  pour  faire  passer  les  eaux 
des  tables  au  muant  par  les  brassours , et  garnir  les  aires  pour 
qu’elles  ne  sèchent  pas  trop,  on  nettoie  les  tables  et  on  y fait 
arriver  l’eau  des  conches  par  le  muant. 

Aussitôt  que  l’évaporation  est  arrivée  au  point  de  faire  dépo- 
ser du  sel,  l’eau  prend  une  forte  teinte  rouge,  et  bientôt  on 
voit  paraître  à sa  surface  une  croûte  de  sel  que  l’on  brise  ; lors- 
que l’eau  ne  sale  plus , on  retire  avec  un  instrument  nommé 
rouablc , et  ensuite  avec  un  autre  nommé  scrvion-,  on  relève  le 
sel  sur  le  vie  ; l’eau  mère  s’en  sépare , et  le  sel  se  dessèche. 

Les  eaux  mères  n’ont  aucun  usage,  et  on  les  écoule. 

Quelquefois  on  sale  dès  le  mois  de  mai;  mais  c’est  ordinaire- 
ment de  juin  à la  fin  de  septembre,  ou  du  ÎO  au  15  octobre  au 
plus , que  le  travail  s’effectue. 

Il  est  important  que  le  saunier  (ouvrier  dirigeant  le  marais) 
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n’y  introduise  pas  à la  fois  trop  d’eau , il  arrêterait  le  travail 
que  ne  viennent  que  trop  souvent  contrarier  les  temps  pluvieux. 
Quand  il  ne  sale  plus , on  laboure  et  on  ensemence  les  terres. 

N. 

MARC.  ( Agric.  ) Le  marc  de  raisin  est  un  excellent  engrais. 
Pour  les  autres  marcs,  voyez  TouaTzxux  et  Résidus. 

Soulxnge  Bodin. 

MARCHANDS.  (Commerce.  — Administration .)  Cette  expres- 
sion est  fort  ancienne  ; c’est  la  première  et  la  seule  qu’on  re- 
trouve dans  les  temps  les  plus  reculés  -,  pour  désigner  ceux  qui 
se  livraient  au  commerce;  même  à la  fin  du  siècle  dernier,  la  loi 
n’en  connaissait  pas  d’autres.  On  appelait  marchands  grossiers 
ou  magasiniers,  ceux  qui  vendaient  en  gros  dans  les  magasins  , 
et  détailleurs , ceux  qui  achetaient  des  manufacturiers  et  des 
grossiers , pour  revendre  en  détail  dans  les  boutiques.  On  ap- 
pelait en  outre  marchands  forains , et  cette  expression  est  encore 
employée,  ceux  qui  fréquentaient  les  foires  et  les  marchés. 

Les  marchands  avaient  de  nombreux  privilèges  dont  il  ne 
reste  plus  trace  aujourd’hui.  Ainsi,  le  commerce  de  Paris  ne  se 
faisait  que  par  une  compagnie  de  gens  associés  sous  le  titre  de 
marchands  de  t eau , hansez  de  Paris;  elle  formait  le  corps  de 
ville,  et  c’est  pourquoi,  le  prévôt  des  marchands  avait  le  titre 
de  chef  de  l'hôtel- de-ville.  En  1222,  Philippe-Auguste  créa  les 
six  corps  de  marchands , et  chacun  d’eux  était  gouverné  par  six 
maîtres  et  gardes , choisis  par  le  corps  entre  ceux  qui  étaient 
les  plus  intelligents  et  dont  la  réputation  était  la  meilleure. 
Leur  administration  durait  deux  années.  Ils  étaient  admis,  dans 
certaines  circonstances , à complimenter  le  roi , et  chacun  d’eux 
pouvait  être  nommé  juge-consul , puis  échevin  de  la  ville  de 
Paris  ; il  était  considéré  alors  comme  l’un  des  plus  notables 
bourgeois , et  cela  seul  l’ennoblissait.  L’écusson  des  six  corps 
avait  pour  champ  un  Hercule  assis  qui  s'efforçait  inutilement 
de  rompre  six  baguettes  liées  ensemble  en  fonne  de  faisceau , 
et  pour  légende  : Vincit  concordia  fratrurn.  Ils  exprimaient  ainsi 
que  leur  commerce  subsisterait  et  que  leurs  privilèges  seraient 
maintenus  tant  qu’ils  demeureraient  unis.  Cette  commuuauté 
comprenait  les  drapiers , les  orfèvres,  les  pelletiers,  le»  épiciers, 
les  merciers  et  les  bonnetiers. 
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Cette  institution  éprouva  de  nombreuses  modifications  par  la 
création  de  nouvelles  communautés  ; cependant  on  la  retrouve 
dans  l’édit  de  Louis  XVI  du  mois  de  février  1776,  l’un  des 
premiers  règlements  qui  ait  jeté  les  bases  de  la  liberté  du  com- 
merce. (V.  Liberté  be  l’indostrie.) 

Le  Code  de  commerce  n’établit  aucune  distinction  entre  les 
marchands  proprement  dits,  et  les  personnes  qui,  se  livrant  à des 
actes  de  commerce  d’un  ordre  plus  élevé,  sont  appelées  négo- 
ciants. 11  les  confond  tous  indistinctement  dans  l’expression 
générique  de  commerçants , et  elle  considère  comme  tels  ceux 
qui  exercent  des  actes  de  commerce  et  en  font  leur  profession  habi- 
tuelle (C.  decotnm.,  art.  18).  Ainsi,  les  fabricants,  les  négociants, 
les  banquiers , les  armateurs,  les  assureurs,  les  marchands,  etc., 
sont  des  commerçants  et  sont  tous  soumis  aux  mêmes  disposi- 
tions législatives  en  ce  qui  concerne  leur  qualité  de  commer- 
çant , sauf  les  règlements  particuliers  auxquels  sont  assujetties 
quelques  unes  de  ces  professions. 

Mais  si  la  loi  n’a  établi , et  en  cela  elle  a fait  une  chose  juste, 
aucune  distinction  entre  les  commerçants , l’usage  a créé  , ou 
plutôt,  amaintenu  des  qualifications  particulières  qui  désignent 
le  geure  de  commerce  auquel  on  se  livre  ; ainsi , le  marchand 
est,  en  général,  celui  qui  vend  en  boutique  et  en  detail,  et  dont  les 
opérations  sont  limitées  par  leur  nombre  et  par  leur  impor- 
tance. Cependant  il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que  l 'exercice 
habituel  des  actes  de  commerce  est  une  condition  essentielle  de 
cette  qualité;  ainsi  des  actes  isolés  , même  plusieurs  actes  répé- 
tés, lorsqu’ils  ne  rentrent  pas  dans  la  profession  habituelle  de 
celui  qui  les  a faits , ne  lui  confèrent  pas  le  titre  de  marchand 
ou  de  commerçant. 

Les  faillis  non  réhabilités,  sont  les  seuls  auxquels  le  Code  de 
commerce  interdise  la  faculté  d'être  commerçants  ; cependant 
il  est  des  personnes  dont  les  fonctions  sont  incompatibles 
avec  le  commerce;  ainsi,  ne  peuvent  être  marchands  , les  ma- 
gistrats, les  avocats,  les  fonctionnaires  publics,  les  agents 
du  gouvernement , les  commandants  militaires  des  divisions  , 
des  départements  , des  places , les  préfets , les  sous-préfets , 
le*  officiers  , les  administrateurs  de  la  marine  et  les  consuls 
en  pays  étrangers,  les  agents  de  change  et  les  courtiers.  On 
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peut  consulter  à ce  sujet  IVdit  de  1765  ; l’ordonnance  du  roi  du 
20 novembre  1822,  art.  42  ; l’article  176  du  Code  pénal;  l’ar- 
ticle 83  du  Code  de  commerce , et  l’art.  122  de  la  loi  du  2 prai- 
rial an  xi. 

En  ce  qui  concerne  les  mineurs  et  les  femmes  mariées , ils  ne 
peuvent  exercer  le  commerce  qu’en  se  soumettant  à des  règles 
particulières , dont  il  a été  parlé  au  mot  Commerçant. 

L’une  des  principales  obligations  imposées  aux  marchands 
est  la  patente;  c’est  la  condition  première  de  l'exercice  de  leur 
profession.  (Y.  ce  mot.)  Les  règles  concernant  les  livres  de  com- 
merce, les  lettres  de  change  , les  billets  à ordre  qu’ils  peuvent 
souscrire , sont  tracées  par  le  Code  de  commerce , et  on  peut 
consulter  à ce  sujet  les  mots  Livres  de  commerce,  Faillite, 
Lettres  de  chance  , etc. 

Les  marchands  sont  soumis  plus  que  tous  autres  à la  surveil- 
lance de  la  police  locale  , chargée  d’assurer  la  fidélité  du  débit 
et  la  bonne  qualité  des  marchandises  , dans  l’intérêt  surtout  de 
la  santé  publique.  Les  règlements  de  police  sur  la  voirie , les 
devantures  de  boutiques,  les  enseignes,  etc.,  leur  sont  égale- 
ment applicables.  Nous  traiterons  ce  qui  concerne  ces  objets 
iqgprtants  aux  mots  Poids  et  mesures,  Voirie  et  Subsistances. 
, Ad.  Trébuchet. 

MARCHANDISES.  La  connaissance  des  marchandises  est  in- 
dispensable au  négociant.  11  faut  qu’il  en  sache  l’histoire,  qu’il 
en  puisse  distinguer  les  diverses  qualités  , et  reconnaître  les 
sophistications  dont  elles  sont  trop  souvent  susceptibles.  C’est 
une  science  difficile  et  qui  exige  beaucoup  d’expérience  et  d’é- 
tudes. Qui  ne  sait  les  nombreuses  variétés  d’indigo,  de  sucre, 
de  coton  , de  laines  et  de  soies  qui  circulent  sur  les  marchés 
du  inonde  ! Il  est  rare  qu’un  négociant  les  connaisse  toutes , et 
il  paie  souvent  par  de  cruels  mécomptes  son  indifférence  ou 
son  ignorance  à cet  égard.  Les  grandes  villes  de  commerce, 
Paris , Lyon , le  Havre , Marseille  , ont  établi  à grands  frais 
des  musées  d’échantillons  pour  faciliter  cette  étude,  qui  se 
répand  de  jour  en  jour  davantage,  et  qu’on  ne  devrait  jamais 
séparer  de  la  connaissance  des  débouchés  et  des  lieux  d’origine, 
pas  plus  que  de  celle  des  tarifs.  A.  B. 

MARCHÉS.  Yoy.  Halles  et  Marchés. 
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MARCHÉS  PUBLICS.  Administration.)  Nous  avons  parlé, 
au  mot  Adjudication,  des  formes  prescrites  pour  arriver  à la 
conclusion  des  marchés  publics;  nous  n’avons  donc  pas  à revenir 
sur  ce  que  nous  avons  dit  à cet  égard  ; nous  nous  bornerons  à 
traiter  ici  ce  qui  concerne  la  nature  de  ces  marchés , et  les 
obligations  qu’ils  ^entraînent  pour  les  personnes  qui  en  sont 
chargées. 

Les  marchés  publics , dans  toute  l’acception  de  ces  mots, 
semblent  devoir  comprendre  tous  ceux  qui  ne  sont  pas  passés 
entre  des  particuliers,  mais  avec  des  administrations  publiques; 
cependant,  dans  la  pratique,  et  suivant  la  jurisprudence  admise 
par  le  conseil  d’Etat , on  ne  considère  comme  tels  que  ceux 
dont  l’utilité  intéresse  l’universalité  des  habitants  du  royaume, 
d’un  département  ou  d’un  arrondissement , d’un  canton  ou 
même  d’une  commune,  lorsque  cette  utilité  n’a  pas  les  carac- 
tères résultant  de  la  propriété  patrimoniale  et  privée. 

Ainsi , tous  les  baux  passés  par  l’État  sont  des  marchés  pu- 
blics ; il  en  est  de  même  de  ceux  qui  sont  soumis  à l’approba- 
tion du  gouvernement , à l’adjudication  par  le  préfet , ou  à la 
présence  des  agents  de  l’État  lors  de  l’exécution.  Par  exemple, 
les  constructions  neuves  d'églises,  séminaires,  collèges,  hospkes, 
palais  de  justice,  prisons,  maisons  de  détention  ou  de  menchmé^, 
casernes  et  corps-de-garde  des  communes  , halles , bourses, 
fontaines,  abreuvoirs,  lavoirs,  etc.,  ne  peuvent  être  considérées 
comme  travaux  publics  que  lorsqu’il  se  joint  un  concours  de 
circonstances  à l’appui  des  motifs  d’utilité  générale  ; il  faut  que 
les  projets  aient  été  approuvés  par  le  gouvernement , qu’il  y ait 
eu  adjudication  publique  devant  le  préfet  ou  le  sous-préfet , et 
que,  dans  le  cahier  des  charges,  l’entrepreneur  ait  été  assimilé 
aux  entrepreneurs  de  travaux  publics.  Les  simples  entretiens  de 
ces  mêmes  édifices  ne  sont  jamais  qualifiés  de  travaux  publics  , 
non  plus  que  les  constructions  neuves  et  les  grosses  réparations 
d’édifices  appartenant  encore  au  gouvernement,  aux  hospices 
et  aux  communes,  lorsqu’on  les  fait  valoir  à titré  de  propriété 
privée,  comme  lieux  d'habitation,  bâtiments  de  ferme,  maisons 
et  magasins  d’exploitation  ou  de  location.  Ajoutons  que,  suivant 
la  jurisprudence  du  conseil  d’Etat,  tous  les  marchés  passés  par 
la  ville  de  Paris  sont  considérés  comme  marchés  publics  ; en 
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effet,  les  règles  tracées  pour  les  marchés  communaux  ne  peuvent 
s’étendre  à la  ville  de  Paris. 

Paris,  capitale  de  la  France,  centre  commun  où  viennent 
aboutir  toutes  les  communications  ; Paris , siège  du  gouverne- 
ment, et  qui  renferme  dans  son  enceinte  tous  les  pouvoirs  de 
l’Etat , est  placé,  par  la  force  des  choses , dans  une  position 
tout-à-fait  exceptionnelle  ; il  doit  toujours  rester  sous  la  direc- 
tion de  l’autorité  administrative  ; son  régime  est  en  quelque 
sorte  celui  des  choses  quiappartiennent  à l’Etat.  Paris,  en  eilèt, 
n’a  jamais  participé  au  régime  municipal  donné  aux  communes. 
Dans  toutes  les  communes,  un  maire  est  chargé  de  l’adminis- 
tration de  la  police  ; à Paris,  ces  pouvoirs  sont  réunis  entre 
les  mains  d’un  magistrat,  agent  spécial  du  gouvernement.  Les 
intérêts  des  communes  peuvent  être  étrangers  à l’État  ; les  inté- 
rêts et  les  besoins  de  Paris  sont  ceux  de  la  France  entière,  et 
cette  exception  s’étend  jusqu’à  modifier  l’ordre  des  juridictions. 
Ainsi,  pour  citer  un  seul  exemple  qui  s’applique  directement 
à l’espèce,  par  une  fiction  spéciale  pour  Paris,  toutes  les  rues 
sont  considérées  comme  appartenant  à la  grande  voirie  , et  les 
contestations  relatives  aux  bâtiments  qui  les  bordent  sont  por- 
tées devant  le  conseil  de  préfecture.  Les  plans  d'alignement , 
cependant , ne  sont  pas  arrêtés  par  les  ponts  et  chaussées  ; l’Etat 
ne  fournit  pas  les  fonds  pour  acquérir  les  propriétés  nécessaires 
à l’ouverture  des  rues  nouvelles  ; mais  ces  conditions,  qui  carac- 
térisent en  général  les  communications  de  grande  voirie  , ne 
concernent  pas  Paris , attendu  que  l’administration  et  les  inté- 
rêts de  la  ville  ne  sont  réellement  qu’une  dépendance  de  l’ad- 
ministration et  des  intérêts  de  l’Etat.  (Mémoire  de  MM.  Bruzard 
et  Duvergier.) 

Ces  distinctions  entre  les  marchés  publics  et  les  autres  mar- 
chés sont  fort  importantes,  puisqu’elles  ont  pour  objet  d’établir 
l’ordre  des  juridictions.  Ainsi,  les  contestations  qui  s’élèvent  à 
l’occasion  des  marchés  publics  entre  les  entrepreneurs  et  l’ad- 
ministration, sont  jugées  en  premier  ressort  par  les  conseils  de 
préfecture,  qui , aux  termes  de  la  loi  du  28  pluviôse  an  vm, 
connaissent  de  l’interprétation  de  ces  marchés  ; les  contesta- 
tions relatives  aux  autres  marchés  sont  portées  devant  les  tri- 
bunaux ordinaires.  Une  ordonnance'  royale  du  19  mars  1823 
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a décidé  que  les  conseils  de  préfecture  doivent  prononcer  sur 
les  réclamations  des  particuliers  qui  se  plaignent  de  torts  et 
dommages  procédant  du  fait  personnel  des  entrepreneurs,  et  sur 
les  demandes  et  contestations  concernant  les  indemnités  dues 
aux  propriétaires  à raison  des  terrains  pris  ou  fouillés  pour  la 
confection  des  chemins , canaux , et  autres  ouvrages  publics. 
Les  entrepreneurs  ont  donc  un  grand  intérêt  à savoir  quel  est 
le  caractère  des  travaux  dont  ils  sont  chargés  pour  le  compte  de 
l’administration.  Malheureusement,  il  n’est  pas  toujours  facile 
d’établir  le  véritable  caractère  de  ces  sortes  de  marchés , et  il 
en  résulte  souvent  de  nombreux  procès  aussi  préjudiciables  à 
l’intérêt  des  entrepreneurs  et  des  administrations  qu'à  la  bonne 
confection  des  travaux.  Sous  ce  rapport,  il  serait  peut-être  à 
désirer  que  tous  les  marchés  passés  par  des  administrations 
publiques  fussent  considérés  comme  marchés  publics,  et  que 
les  tribunaux  administratifs  fussent  seuls  chargés  de  juger  les 
difficultés  que  fait  naître  leur  exécution. 

L’importance  des  marchés  publics  exige  que  les  entrepre- 
neurs qui  en  sont  chargés  présentent  les  garanties  désirables. 
Du  choix  des  hommes  dépend  presque  toujours  le  succès  des 
travaux  ; cependant , ce  choix  ne  peut  pas  être  arbitraire  ; il 
doit  être  soumis  à des  règles  qui  ferment  tout  accès  au  moindre 
soupçon  de  partialité  ou  de  collusion.  Un  particulier  qui  em- 
ploie des  fonds  qui  lui  appartiennent,  qui  ne  doit  compte  qu’à 
lui-même  des  opérations  qn’il  entreprend , peut  à son  gré  dé- 
léguer sa  confiance.  Il  stresse  aux  personnes  qui  lui  sont  dési- 
gnées par  leur  réputation , ou  qui  acceptent  de  sa  part  les  prix 
qui  lui  conviennent  ; mais  une  administration  publique  n’est 
pas  dans  la  même  position  ; il  ne  lui  suffit  pas  de  bien  faire,  il 
faut  encore  qu’elle  puisse  prouver  à chaque  instant  qu’elle 
n’a  rien  négligé  pour  assurer  tout  à la  fois  la  solidité  des 
ouvrages  et  l’économie  des  dépenses.  De  là  est  dérivée  la  néces- 
sité d’interdire  aux  administrateurs  la  faculté  de  recevoir,  sauf 
quelques  cas  exceptionnels , des  soumissions  isolées  et  sans 
concours.  Ue  mode  ouvre  carrière  aux  abus  ; il  peut  faire  naître 
des  préventions  fâcheuses  qu’il  est  essentiel  d’écarter  ; mais,  s’il 
importe  qtte  les  formes  administratives  aient  un  caractère  d’au- 
thenticité et  de  publicité  qui  fournisse  à tous  le  moyen  d’ap- 
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précier  et  de  juger  ses  opérations , il  faut  prendre  garde  aussi 
de  sacrifier  au  choix  des  formes  des  intérêts  Lien  plus  essen- 
tiels, ceux  de  la  bonne  et  prompte  exécution  des  travaux.  Dans 
une  vente  ordinaire,  l’acheteur  n’a  que  de  l’argent  à livrer; 
l’objet  acheté  répond  de  la  dette;  mais  ici  l’adjudicataire  doit 
remettre  un  ouvrage  régulièrement  fait,  solidement  construit  ; 
il  doit  le  remettre  à une  époque  déterminée.  Deux  buts  si 
différents  ne  peuvent  pas  être  régulièrement  atteints  parles 
mêmes  voies.  La  concurrence,  sans  doute,  est  la  meilleure 
garantie  des  marchés  ; c’est  elle  qui  Assigne  aux  objets  leur 
véritable  valeur  ; elle  empêche  les  monopoles  ; elle  retient  les 
prix  dans  de  justes  limites,  et  ne  permet  pas  que  quelques 
individus  s'enrichissent  au  détriment  de  la  société.  Le  principe 
de  la  concurrence  doit  donc  être  la  base  essentielle  de  tout 
marché  contracté  au  nom  de  l’Etat.  Mais  le  concours  ouvert 
admettra-t-il  tous  ceux  qui  voudront  se  présenter  ? le  montant 
du  rabais  sera-t-il  la  condition  unique  de  l’adjudication?  Il 
devrait  l’être,  si  la  fixation  du  prix  des  ouvrages  était  le  seul 
intérêt  à garantir;  mais  la  solidité  de  ces  ouvrages,  la  prompti- 
tude de  leur  exécution,  importent  autant  et  plus  peut-être  que 
le  montant  des  dépenses. 

Il  est  donc  évident  qu’on  ne  peut  se  dispenser  de  combiner 
le  prix  des  travaux  avec  la  solvabilité  et  la  capacité  des  entre- 
preneurs, et  c’est  dans  la  combinaison  de  ces  éléments  que  ré- 
side le  problème  des  adjudications  publiques.  Il  faut  préala- 
blement discuter  les  qualités  des  entrepreneurs  , et  cette 
discussion  une  fois  terminée,  et  la  liste  des  concurrents  arrêtée, 
l’adjudication  doit  échoir  de  droit  à celui  des  concurrents 
qui  a déposé  la  soumission  la  plus  favorable. 

C’est  d’après  ces  principes , développés  dans  un  rapport  du 
ministre  de  l’intérieur,  que  l’ordonnance  royale  du  10  mai 
1829  a été  rendue.  Cette  ordonnance  , qui  a introduit  de  nom- 
breuses améliorations  dans  le  mode  suivi  pour  les  adjudica- 
tions de  travaux , exige  que  les  soumissionnaires  de  marchés 
publics  aient  les  qualités  requises  pour  entreprendre  les  travaux 
et  en  garantir  le  succès  ; à cet  effet,  chaque  concurrent  est  tenu 
de  fournir  un  certificat  constatant  sa  capacité,  et  de  présenter 
un  acte  régulier,  ou  au  moins  une  promesse  verbale  de  cau- 
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tionnement.  Le  certificat  de  capacité  n’est  pas  exigé  pour  la 

fourniture  des  matériaux  destinés  à l’entretien  des  routes,  ni 

pour  les  travaux  dé  terrassement  dont  l’estimation  ne  s’élève 

pas  à plus  de  15,000  francs.  Lorsqu’un  certificat  de  capacité 

n’a  pas  été  admis , la  soumission  qui  l’accompagne  n’est  pas 

ouverte. 

Indépendamment  des  conditions  générales  exigées  par  l’or- 
donnqpce  de  1829  , un  règlement  du  25  août  1833  a posé  des 
règles  fixes  et  invariables  pour  les  adjudications  de  travaux 
publics,  et  a arrêté  les  clauses  et  conditions  générales  qu’il  était 
nécessaire  d'imposer  aux  entrepreneurs.  Déjà,  en  1811,  on 
avait  dressé  un  cahiev  des  charges  qui  était  le  résultat  de  toutes 
les  conditions  insérées  dans  les  principaux  devis  des  ponts  et 
chaussées  , des  fortifications , de  la  marine,  des  bâtiments  civils 
de  Paris  et  des  grandes  villes  ; mais  cet  acte , qui  a servi  de 
modèle  à tous  ceux  de  meme  nature  qui  ont  été  rédigés  par  la 
suite  dans  les  autres  administrations,  offrait  de  nombreuses 
lacunes,  et,  en  outre,  l’expérience  avait  démontré  la  nécessité 
d’y  introduire  quelques  changements. 

Le  montant  du  cautionnement  que  doivent  fournir  les  entre- 
preneurs ne  doit  pas  excéder  le  trentième  de  l’estimation  des 
travaux , déduction  faite  de  toutes  les  sommes  portées  à valoir, 
pour  cas  imprévus , indemnités  de  terrains  et  ouvrages  en 
régie.  Ce  cautionnement  est  mobilier  ou  immobilier,  à la  vo- 
lonté du  soumissionnaire.  Les  valeurs  mobilières  ne  peuvent 
être  que  des  effets  publics  ayant  cours  sur  place.  L’entrepreneur 
ne  peut  céder  tout  ou  partie  de  son  entreprise,  sous  peine  de 
résiliation  du  marché  et  d’une  nouvelle  adjudication  à la  folle- 
enchère  de  l’entrepreneur. 

Pendant  la  durée  entière  de  l’entreprise,  l’adjudicataire  ne 
peut  s’éloigner  du  lieu  des  travaux  que  pour  affaires  relatives 
à son  marché,  et  après  en  avoir  obtenu  l'autorisation.  A l’époque 
fixée  pour  l'ouverture  des  travaux,  il  doit  les  commencer,  en- 
tretenir constamment  un  nombre  suffisant  d’ouvriers,  exécuter 
v tous  les  ouvrages , en  se  conformant  strictement  aux  plans , 
profils,  tracés,  instructions  et  ordres  de  service  qui  lui  sont 
donnés  par  les  ingénieurs  ou  leurs  préposés. 

L’entrepreneur  ne  doit  choisir  pour  commis,  maîtres  et  chef* 
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d’ateliers,  que  des  gens  probes  et  intelligents,  capables  de  l’ai- 
der, et  même  de  le  remplacer  au  besoin  dans  la  conduite  et  le 
métrage  des  travaux.  Il  doit  également  choisir  les  ouvriers  les 
plus  habiles  et  les  plus  expérimentés;  néanmoins , il  demeure 
responsable  en  son  propre  et  privé  nom  , comme  en  celui  de 
sa  caution , des  fraudes  ou  malfaçons  que  ses  agents  peuvent 
commettre  sur  les  fournitures , la  qualité  et  l’emploi  des  maté- 
riaux. Le  nombre  des  ouvriers  doit  toujours  être  proportionné 
à la  quantité  d’ouvrages  à faire. 

Il  n’est  alloué  à l’entrepreneur  aucune  indemnité  à raison 
des  pertes , avaries  ou  dommages  occasionnés  par  négligence  J 
imprévoyance,  défaut  de  moyens  ou  fausses  manoeuvres,  sauf 
les  cas  de  force  majeure. 

L’entrepreneur,  soit  par  lui-même,  soit  par  ses  commis,  doit 
visiter  les  travaux  aussi  souvent  que  peut  l£  réclamer  le  bien 
du  service. 

Toutes  les  réceptions  d’ouvrages  sont  faites  par  l’ingénieur 
en  présence  de  l’entrepreneur,  ou  lui  dûment  appelé. 

Si , pendant  le  cours  de  l’entreprise,  les  prix  subissent  une 
augmentation  notable , le  marché  peut  être  résilié  sur  la  de- 
mande de  l’entrepreneur  ; en  cas  de  diminution  notable , la 
résiliation  du  marché  peut  également  être  prononcée , à moins 
que  l’entrepreneur  n’accepte  les  modifications  qui  lui  seraient 
prescrites  par  l’administration. 

Dans  le  cas  où,  pendant  le  cours  de  l’entreprise,  et  sans  chan- 
ger les  charges  et  les  prix,  il  serait  ordonné  par  l’administration 
d’augmenter  ou  de  diminuer  la  masse  des  travaux,  l’entrepre- 
neur doit  exécuter  les  nouveaux  ordres  sans  réclamation  , à 
moins  qu’il  n’ait  été  autorisé  à faire  des  approvisionnements 
de  matériaux  qui  demeureraient  sans  emploi , et  pourvu  que 
les  changements  en  plus  ou  en  moins  n’excèdent  pas  le  sixième 
du  montant  de  l’entreprise , auquel  cas  il  peut  demander  la 
résiliation  de  son  marché.  Le  marché  peut  encore,  aux  termes 
de  l’article  1794  du  Code  civil,  être  résilié  par  la  seule  volonté 
de  l’administration,  et  alors  l'adjudicataire  n’a  que  le  droit  de 
se  faire  payer  les  ouvrages  exécutés,  sans  pouvoir  réclamer  une 
indemnité  pour  les  bénéfices  qu’il  aurait  pu  faire;  enfin , si 
l’ouvrage  languit  faute  de  matériaux,  d’ouvriers,  ou  pour  toute 
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autre  cause,  de  manière*  à (aire  craindre  qu’il  ne  soit  pas 
achevé  aux  époques  déterminées , la  résiliation  du  marché 
peut  être  prononcée. 

L’entrepreneur  doit  payer  comptant  les  frais  relatifs  à son 
adjudication , sur  un  état  arrêté  par  le  préfet.  Ces  frais  ne 
peuvent  être  autres  que  ceux  d’aihches  et  de  publication  , ceux 
de  timbre  et  d'expédition  des  devis,  du  détail  estimatif  et  du 
procès-verbal  d'adjudication  ; enfin,  le  droit  d’enregistrement 
fixé  à un  franc  par  la  loi  du  7 germinal  au  vu.i,  l’arrêté  du 
15  brumaire  an  xu,  et  le  décret  du  25  germinal  an  xm. 

En  résumé,  il  résulte  du  règlement  de  1833,  que  son  étendue 
ne  nous  a pas  permis  de  donner  en  entier,  et  dont  nous  venons 
d'extraire  quelques  unes  des  dispositions  principales,  que  les 
marchés  publics  offrent  les  caractères  et  les  résultats  suivants  : 
ils  sont  passés  avec  publicité  et  concurrence  au  plug  fort  rabais, 
et,  sauf  l’approbation  de  l’autorité  supérieure  , l’administration 
se  réserve  la  faculté  de  les  modifier,  si  les  circonstances  l’exi- 
gent, et  d’en  prononcer  même  la  cessation  absolue,  sans  tenir 
compte  à l’entrepreneur  des  bénéfices  dont  il  est  ainsi  privé  ; 
elle  se  réserve  aussi  tous  moyens  d’action  de  surveillance,  d’au- 
torité, afin  que  les  travaux  s’exécutent  conformement  au  mar- 
ché et  aux  ordres  des  ingénieurs , ponctuellement  et  sans 
fraude  ; elle  apporte  enfin  au  droit  commun  des  dérogations 
dont  l’expérience  a fait  reconnaître  la  nécessité. 

I ndépendamment  des  marchés  qui  sont  passés  dans  la  forme 
et  suivant  les  clauses  ordinaires , il  en  est  quelques  uns  qui  se 
font  par  série  -de  prix  ou  par  régie. 

Les  marchés  par  série  de  prix  sont  ceux  dans  lesquels  l’en- 
trepreneur s’engage  à exécuter  tous  les  travaux  d’une  certaine 
nature  qui  lui  seront  commandés,  moyennant  un  prix  convenu 
d’avance  pour  chacun  d’eux.  Ces  sortes  de  marchés  ne  présen- 
tent d’avantages  que  lorsqu’il  s’agit  de  travaux  d’entretien  ou 
de  réparations  urgentes  qu’on  ne  peut  prévoir  par  avance.  Il 
est  important  alors  d'avoir  sous  la  main  un  entrepreneur  qui 
soit  obligé  d’exécuter  sur-le-champ  les  travaux  qu’on  lui  in- 
dique , moyennant  un  prix  convenu  ; aussi  cette  espèce  de 
marché  s’applique  plus  particulièrement  aux  fournitures  d'en- 
tretien pour  les  routes  , à l’entretien  des  ports  de  commerce, 
wHw  ' - y ^ ‘ * ' 
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et  aux  réparations  des  dégradations  que  leur  font  éprouver  les 
coups  de  mer.  L’instruction  du  4 mars  1812  a réglé  ce  qui  con- 
cerne l’adjudication  de  ces  marchés. 

Les  marchés  par  régie  ont  lieu  quand  le  défaut  d’entrepre- 
neurs met  l'administration  dans  la  nécessité  de  faire  exécuter 
des  travaux  par  des  préposés  qui  agissent  pour  son  compte. 
Tantôt  on  place  à la  tète  des  travaux  des  régisseurs  payés  à cet 
effet,  tantôt  les  ingénieurs  eux-mèmes  organisent  les  ouvriers 
et  les  transports.  Une  instruction  du  11  juin  1813  trace  les 
règles  à suivre  dans  ce  cas  pour  la  passation  des  marchés,  de 
fournitures  et  de  main-d’œuvre  qui  a lieu  par  l’entreprise  des 
ingénieurs,  sous  l’autorité  des  préfets,  ainsi  que  pour  le  paie- 
ment des  salaires,  qui  se  fait  au  moyen  des  rôles  de  journées 
tenus  par  les  piqueurs,  certifiés  parles  maires,  et  visés  par  les 
ingénieurs  ordinaires.  On  peut  consulter  pour  ces  différents 
marchés  les  Institutes  de  droit  administratif  de  M.  de  Gérando, 
les  Eléments  de  droit  administratif  de  Foucard,  et  le  Cours  de 
droit  administratif  de  Cotelle. 

Enfin  , on  peut  mettre  encore  au  nombre  des  marchés  pu- 
blics, les  marchés  par  concession.  Ce  sont  ceux  dont  se  chargent 
les  particuliers  à leurs  frais.  Ces  marchés  ont  l’avantage  d’évi- 
ter au  Trésor  des  déboursés  considérables.  L’administration 
fait  alors  la  concession  exclusive  aux  particuliers  de  l’entreprise 
des  travaux,  et  assure  l’indemnité  de  leurs  déboursés  en  obli- 
geant à un  péage,  fixe  par  un  tarif,  les  individus  qui  profitent 
de  ces  travaux,  soit  qu’ils  aient  pour  objet  un  pont,  un  chemin 
de  fer,  un  canal.  Dans  ces  différents  cas,  l’autorité  se  réserve 
d’approuver  par  avance  les  plans  de  l’entreprise , afin  de  la 
surveiller  dans  un  intérêt  d’ordre  public. 

Cet  appel  à l’intérêt  privé  a été  fait , pour  la  première  fois, 
lors  de  la  confection  du  canal  de  Briare,  concédé  à perpétuité  à 
MM.  Guyon  et  Boutheroue  par  lettres  patentes  de  1638.  L’An- 
gleterre a profité  de  l’exemple  que  nous  lui  avions  donné,  et 
est  allée  beaucoup  plus  loin  que  nous  dans  celte  voie.  Plusieurs 
milliards,  qui  ne  sont  pas  sortis  des  caisses  de  l'Etat,  l’ont  cou- 
verte de  routes , de  canaux,  de  ponts,  etc.  C’est  dans  ces  circon- 
stances que  l’esprit  d’association  bien  dirigé  peut  produire  d’im- 
menses résultats  pour  la  fortune  et  la  prospérité  du  pays. 
( Yoy.  Adjudication  , Travaux  publics.  ) Ad.  Trxbuchet. 
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MARCOTTE.  ( Jgric.  ) Branche  d’un  végétal  que  l’on  couche 
en  terre  afin  qu’elle  y prenne  racine  et  devienne  un  nouveau 
pied.  La  théorie  du  marcottage  consiste  à déterminer  l’enracine- 
ment par  l’humidité , la  chaleur,  une  terre  préparée,  de^inci- 
sions , des  ligatures.  C’est  une  des  plus  importantes  opérations 
de  l’horticulture  ; mais  nous  ne  devons  la  considérer  ici  que 
sous  le  rapport  agricole.  On  s’en  sert  pour  remplacer  des  ceps 
de  vigne  dans  une  pièce  et  même  renouveler  en  entier  les  sou- 
ches trop  vieilles  et  dépérissantes  : elle  prend  alors  le  nom  de 
provins.  On  emploie  aussi  ce  moyen  pour  regarnir  les  clairières 
qui  ne  sont  pas  trop  étendues  dans  les  bois  taillis.  C’est  un 
procédé  aussi  simple  que  peu  dispendieux  ; il  consiste  à ouvrir 
de  petites  tranchées  d’environ  32  centimètres  de  profondeur, 
dans  lesquelles  on  couche  , en  évitant  de  les  casser,  les  bran- 
ches longues  et  flexibles  des  cépées  voisines  dont  on  réprime 
l’essor  en  les  couvrant  d’une  butte  de  terre , jusqu’à  ce  que 
les  rameaux  marcottés , dont  on  a eu  soin  de  redresser  le 
bout,  aient  eu  le  temps  de  s’enraciner.  On  continue  ainsi  de 
proche  en  proche  , et  l’on  atteint  d'autant  plus  facilement  son 
but,  que  l’on  peut  opérer  sur  des  espèces  d’arbresà  bois  tendre 
dont  les  branches  s’enracinent  plus  facilement. 

Soclange  Bodin. 

MARE.  ( Jgric.  ) Amas  naturel  ou  artificiel  d’eau  à portée  de 
la  ferme  et  principalement  destiné  à l’abreuveinent  et  au  bain 
des  bestiaux.  L’eau  des  mares  est  excellente  pour  les  arrose- 
ments, et  on  l’assainit  en  la  filtrant  au  charbon.  Une  bonne 
mare  doit  être  suffisamment  aérée  et  disposée  de  manière  à 
pouvoir  être  alimentée  par  les  égoûts  des  toits  et  les  ruisseaux 
des  eaux  pluviales  , et  quelquefois  desséchée  pour  en  enlever, 
au  profit  de  l'agriculture,  la  vase  qui  s'y  est  amassée.  11  faut  en 
détourner  les  égoûts  de  fumier  et  les  eaux  malsaines.  On  pra- 
tique aussi  des  mares  au  milieu  de  terrains  dont  les  eaux  sur- 
abondantes n’ont  point  d’écoulement  facile  à l'extérieur  ; on 
peut  les  entourer  de  saules  que  l’on  tond  de  temps  en  temps,  et 
les  empoissonner,  si  elles  ont  une  étendue  suffisante. 

Soclange  Bodin. 

MARÉCHAL.  {Jgric.)  Nous  considérons  ici  le  maréchal  sous 
le  rapport  de  l’action  méthodique  de  sa  main  sur  le  pied  des 
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animaux  qui  ont  besoin  d’être  ferrés  ; elle  constitue  l’art  du 
maréchal  ferrant.  Plus  tard,  nous  le  considérerons  dans  les 
opérations  qu’il  est  dans  le  cas  de  pratiquer  sur  les  animaux, 
et  dans  les  soins  qu'il  est  appelé  à donner  à leur  santé  ; ils  con- 
stituent l’art  et  la  science  du  vété*inaire.  (Voy.  ce  mot.) 

L’art  du  ferrage  est  trop  dédaigné  des  cultivateurs  ; il  de- 
mande un  long  apprentissage  et  beaucoup  d’intelligence  pour 
être  convenablement  exercé.  Il  est  nécessaire  que  le  maréchal 
ferrant,  sans  avoir  besoin  d’être  un  parlait  auatomiste , con- 
naisse à fond  le  pied  du  cheval  ; alors  il  cessera  de  travailler  par 
routine  et  variera  ses  procédés  suivant  l’exigence  des  cas.  Ils 
sont  nombreux  et  pour  la  plupart  importants,  car  par  la  ferrure 
le  pied  du  cheval  doit  être  entretenu  dans  l’état  où  il  est , si  sa 
conformation  est  bonne,  et  les  défectuosités  doivent  en  être  ré- 
parées si  elle  est  vicieuse  ; par  elle  encore , il  est  souvent  pos- 
sible de  remédier  aux  suites  inévitables  des  disproportions  de 
certaines  parties  du  cheval  entre  elles,  et  de  le  rappeler,  dans  l’exé- 
cution de  ses  mouvements,  à une  régularité  dont  certaines  habi- 
tudes et  quelquefois  la  nature  même  semblent  le  détourner,  soit 
comme  coureur,  soit  comme  bête  de  trait.  Toute  la  valeur  du 
cheval  aboutit  à son  pied  et  s’y  résume  , et  c’est  de  la  conser- 
vation de  ce  pied  qu’est  chargé  le  maréchal  ferrant.  Cette  con- 
servation consiste  à parer  ou  à couper  l’ongle  à propos,  ainsi 
qu'à  y ajuster  et  à y fixer  les  fers  convenables. 

Les  instruments  jtour  ferrer  sont  : le  brochoir,  le  boutoir,  les 
tricoises,  la  râpe,  le  rogne-pied  et  le  repoussoir  ; ils  sont  con- 
tenus dans  un  tablier  de  cuir  dont  est  ceint  l’opérateur,  auquel 
ils  se  présentent  de  la  manière  la  plus  commode. 

Rien  n’est  plus  capable  de  rendre  un  cheval  difficile  et  im- 
patient que  de  lui  mal  lever  ou  mal  tenir  les  pieds;  le  maré- 
chal doit  avoir  la  plus  grande  attention  à ce  qu’il  ne  soit  ni 
gêné,  ni  contraint,  encore  moins  maltraité  par  son  aide.  On  ac- 
quiert le  double  de  force  contre  le  cheval , lorsqu’on  le  tient 
par  la  pince , par  la  raison  qu'on  l’oblige  ainsi  à une  flexion 
considérable  dès  que  la  pince  est  beaucoup  plus  élevée  que  le 
talon.  Les  chevaux  difficiles  à ferrer  doivent  être  gagnés  par  la 
douceur,  et  l’on  doit  avoir  épuisé  tous  les  moyens  avant  de  se 
déterminer  à les  placer  daus  le  travail  et  d’avoir  recours  à la 
▼il.  34 
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plate-longe.  On  accoutume  à la  ferrure  les  chevaux  récalci- 
trants en  leur  maniant  fréquemment  les  jambes,  en  leur  levant 
les  pieds  au  moment  où  on  leur  donne  leurs  aliments,  surtout 
le  son  et  l’avoine,  etc.  Nous  ne  pouvons  pas  entrer  ici  dans  la 
désignation  technique  des  divers  procédés  du  ferrage  ; mais  les 
cultivateurs  jaloux  de  conserver  leurs  chevaux  en  bon  état 
doivent  les  étudier  et  s'en  instruire,  soit  dans  les  traités  spé- 
ciaux ( voy.  Dictionnaire  de.  médecine , de  chirurgie  et  d’hygiène 
vétérinaires , par  M.  Hurtrel  d’Arboval , 2°  édition.  Paris, 
1838),  soit  dans  les  forges  mêmes  de  quelque  bon  maréchal,  afin 
de  pouvoir  surveiller  eux-mêmes  et  diriger  au  besoin  les  ou- 
vriers ignorants  et  inhabiles  dont  on  n’est  que  trop  souvent 
obligé  de  se  servir  dans  le  fond  des  campagnes. 

Son  lange  Bodin. 

MARNE,  {dgric.  ) Nom  qu’on  donne  à tous  les  mélanges  de 
calcaire  et  d’argile  qui  sont  susceptibles  de  se  dilater  à l’air,  et 
qu’on  emploie  en  beaucoup  de  lieux  pour  amender  les  terres. 
Toutes  les  marnes  ont  été  produites  par  le  détritus  des  madré- 
pores et  des  coquillages  marins , et  déposées  autrefois , en 
couches  plus  ou  moins  voisines  du  sol,  par  les  eaux  qui  te- 
naient leurs  molécules  en  dissolution.  La  qualité  de  la  marne 
et  son  appropriation  aux  diverses  natures. du  sol,  se  détermine 
par  la  plus  ou  moindre  quantité  d’argile  ou  de  calcaire  qu’elle 
contient , et  dont  il  est  facile  de  connaître  les  proportions  en 
en  faisant  dissoudre  dans  un  acide  une  pincée  que  l’on  aura 
eu  soin  de  passer.  La  partie  calcaire  se  dissout  ; l’argile  et 
le  sable  restent  au  fond  du  vase.  On  sépare  le  sable  de  l’argile 
en  mettant  le  tout  dans  une  certaine  quantité  d’eau  que  l’on 
agite  durant  quelques  instants.  Dès  qu’on  cesse  d’agiter  ce 
mélange,  le  sable  étant  plus  pesant  se  précipite.  On  décante, 
et  l’eau  tenant  l’argile  en  suspension  est  placée  dans  un  autre 
vase  au  fond  duquel  celle-ci  se  dépose.  Après  quelques  heures 
de  repos,  on  dessèche  et  l’on  pèse  à part  le  sable  et  l’argile.  Ce 
qui  manque  du  poids  de  la  marne  donne  la  proportion  du  cal- 
caire. La  marne  agit  donc  d’abord  mécaniquement  sur  les 
terres  , soit  en  donnant  du  Corps  à celles  qui  sont  trop  légères, 
soit  en  divisant  celles  qu’un  excès  d’argile  rendlrop  compactes; 
niais  elle  agit  aussi  chimiquement , parce  qu’en  se  dilatant  elle 
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absorbe  une  certaine  quantité  d’air  atmosphérique,  et  s’empare 
conséquemment,  au  profit  de  la  végétation , de  l’acide 'carbo- 
nique qui  y est  contenu.  C’est  en  automne,  dans  1a  saison  des 
pluies,  qu’on  répand  la  marne  sur  la  terre  aussi  uniformément 
qu'on  peut  ; et  on  ne  l’enfouit  qu’après  l’avoir  laissée  exposée 
pendant  tout  l’hiver  à l’influence  des  gelées  et  des  pluies.  La 
marne  agit  pendant  plus  ou  moins  long-temps,  selon  que  sa 
nature  convient  plus  ou  moins  à celle  du  sol  sur  lequel  on  l’a 
répandue.  Soc  linge  Bodin.  , 

MAROQUIN.  On  donne  ce  nom  à la  peau  de  chèvre  prépa- 
rée par  un  procédé  particulier  de  tannage  et  mise  en  couleur 
du  côté  de  là  fleur  (l’épiderme).  On  appelle  mouton  rtutroquiné, 
la  peau  de  mouton  qui  a été  soumise  à la  même  opération. 

La  fabrication  du  maroquin  , comme  l’indique  ce  nom , est 
originaire  de  Maroc  ; c’est  du  moins  de  ce  royaume  qu’on  a long- 
temps tiré  les  peaux  ainsi  apprêtées.  Postérieurement  on  en  a 
fait  venir  de  Chypre , de  Diarbekirs , d’Astrakan  , où  on  les 
prépare  par  un  moyen  analogue  à celui  employé  à Maroc  ; en- 
fin depuis  le  milieu  du  xviii*  siècle,  celte  fabrication  a été  im- 
portée en  France  ; et  dans  les  fabriques  qui  s’y  sont  établies , 
on  a simplifié  ce  genre  de  travail,  et  on  y a introduit  des  amé- 
liorations qui  permettent  de  livrer  ces  peaux  à des  prix  telle- 
ment modérés  qu’elles  n’ont  rien  à redouter  de  la  concurrence 
étrangère. 

La  principale  opération  du  maroquinage  , comme  toute  es- 
pèce de  tannage , consiste  à dégager  la  peau  des  parties  grasses 
et  mucilagineuses  dont  ses  interstices  sont  remplis,  et  à les  rem- 
placer par  le  tannin , qui  a la  propriété  de  les  rendre  inaltérables 
en  même  temps  qu’il  leur  donne  de  la  consistance.  Cette  prépa- 
ration doit  être  conduite  avec  soin  et  de  manière  à permettre 
l’application  des  couleurs  les  plus  tendres. 

11  y a dans  la  qualité  des  peaux  soumises  au  maroquinage  un 
grand  choix  à faire;  les  meilleures  proviennent  du  Dauphiné,  de 
l’Auvergne  et  du  Poitou  ; celles  d’Espagne  sont  très  recherchées 
pour  leur  force , celles  de  France  pour  leur  finesse.  Un  en  tire 
aussi  de  la  Suisse  et  du  Nord,  mais  elles  sont  d’une  qualité  infé- 
rieure. 

Il  est  très  important  pour  les  couleurs  claires,  et  partienlièrc- 
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ment  pour  les  rouges,  que  les  peaux  soient  exemptes  de  tout  dé- 
faut, car  la  moindre  écorchure  , le  moindre  bouton  , devien- 
nent très  apparents  à la  teinture  ; aussi  pendant  le  cours  de  la 
préparation  , leur  fait-on  subir  plusieurs  inspections.  Les  peaux 
que  l’on  emploie  sont  celles  qui  arrivent  sèches  et  en  poils.  On 
commence  par  les  ramollir  et  par  ouvrir  les  pores  en  les  immer- 
geant pendant  deux  jours  au  moins  dans  une  eau  douce;  quel- 
ques fabricants  emploient  de  préférence  l’eau  croupie.  Le  temps 
de  l’immersion  varie  suivant  le  degré  de  sécheresse  des  peaux 
et  la  température  de  l’atmosphère.  Lorsqu’elles  sont  suflisam- 
ment  ramollies  , on  les  étend  sur  le  chevalet  et  on  leur  donne 
une  première  façon  en  les  pressant  en  tons  sens  avec  le  couteau 
arrondi  ; et  si  on  a employé  l’eau  croupie , on  les  trempe  pen- 
dant douze  heures  dans  l’eau  fraîche,  puis  on  les  fait  bien  égout- 
ter. Elles  sont  alors  portées  dans  des  fosses  nommées  plains  , 
chargées  d’eau  et  de  chaux  éteinte.  La  quantité  de  chaux  que 
l’on  emploie  pour  les  plains  et  le  temps  pendant  lequel  les 
paux  doivent  y séjourner  ne  peuvent  être  fixés  d’une  manière 
positive,  l’expérience  seifle  peut  servir  de  guide,  et  on  n’arrive  à 
bien  conduire  cette  opération  que  par  une  sorte  de  tâtonne- 
ment. Tous  les  deux  jours  on  tire  les  peaux  de  la  fosse,  et  lors- 
que le  poil  ou  la  laine  s’enlèvent  avec  facilité , ce  qui  n’arrive 
souvent  qu’après  une  quinzaine  de  jours  , on  les  en  dépouille. 
Dans  quelques  fabriques  on  divise  en  quatre  la  quantité  de  chaux 
nécessaire  pour  cette  opération  ( 60  à 70  kilog.  pour  mille  peaux), 
et  on  ne  l’introduit  dans  les  plains  que  successivement,  de  sorte 
que  la  première  immersion  a lieu  dans  une  cait  de  chaux  faible 
que  l’on  rend  plus  caustique  à mesure  que  le  travail  avance. 
Le  poil  et  la  laine  s'enlèvent  sur  le  chevalet  avec  le  couteau  à 
tranchant  arrondi;  puis  pour  débarrasser  complètement  la  peau 
de  la  chaux  qu’elle  pourrait  retenir  et  qui  nuirait  aux  opéra- 
tions subséquentes,  on  la  trempe  pendant  vingt-quatre  heures 
A la  rivière  et  on  lui  donne  trois  façons  au  chevalet  : la  pre- 
mière du  côté  chair , nommée  écharnage , parce  qu’en  la  pra- 
tiquant on  coupe  les  pattes , les  oreilles,  les  tétines  et  toutes  les 
parties  inutiles;  la  seconde  du  côté  de  la  fleur,  sur  laquelle  on 
exerce  une  légère  pression  avec  la  quérec  , pierre  plate  qui  fait 
pour  ainsi  dire  l’effet  du  brunissoir  et  adoucit  la  peau  ; la  troi- 
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sième  du  côté  de  la  cliair , en  comprimant  fortement  avec  le  cou- 
teau. A chaque  façon  on  foule  la  peau  pendant  un  quart  d'heure 
dans  un  tonneau  tournant,  garni  intérieurement  de  chevilles  ar- 
rondies. On  y place  les  peaux  avec  une  quantité  suffisante  d’eau  et 
on  imprime  au  tonneau  un  mouvement  de  rotation  très  rapide. 
Il  est  quelquefois  difficile  de  débarrasser  complètement  les 
peaux  de  la  chaux  , aussi  la  remplace-t-on  quelquefois  par  de 
tapotasse  , de  la  soude,  de  la  lessive,  des  cendres  de  bois;  et 
comme  son  emploi  a pour  but  principal  de  saponifier  les  grais- 
ses et  d’ouvrir  les  pores  de  la  peau  pour  favoriser  la  chute  du 
poil , tout  porte  à croire  que  l’emploi  d’alcalis  plus  faibles  mais 
plus  solubles  devrait  avoir  la  préférence.  Quoi  qu’il  en  soit, 
les  peaux  ainsi  préparées  sont  placées  pendant  vingt-quatre 
heures  dans  un  confit  de  son  où  elles  éprouvent  un  commence- 
ment de  fermentation  ; elles  se  gonflent  et  se  disposent  à rece- 
voir le  tannin  qui  doit  remplacer  la  graisse  et  les  parties  mu- 
queuses saponifiées  par  l’alcali  et  chassées  par  les  £tçons.  On 
employait  autrefois  pour  le  confit  une  bouillie  faite  avec  des 
excréments  de  chien  délayés  , puis  une  infusion  de  feuilles  de 
sumac,  et  etifin  un  bain  de  son;  ce  dernier  est  aujourd'hui  le  seul 
en  usage,  du  moins  en  France.  Au  sortir  de  ce  bain  , les  peaux 
sont  placées  sur  le  chevalet  pour  être  nettoyées,  puis  on  les 
tanne,  soit  avec  du  sumac,  soit  avec  la  noix  de  galle.  Les  peaux 
destinées  au  rouge  sont  cousues  deux  à deux  par  leurs  bords , 
la  ileur  en  dehors,  en  laissant  une  ouverture  par  laquelle  on  in- 
troduit l’eau  et  le  sumac  qui  les  gonfle  comme  des  outres,  et 
on  les  fait  balancer  dans  la  cuve  pendant  quatre  heures , après 
quoi  on  les  vide  et  on  les  égoutte.  Cette  opération,  répétée  deux 
fois  dans  l’espace  de  vingt-quatre  heures , suffit  pour  achever  le 
tannage. Les  peaux  destinées  aux  autres  couleurs  sont  simplement 
plongées  dans  l'eau  de  sumac,  où  on  les  retourne  à la  pelle;  puis 
après  les  avoir  fait  égoutter,  on  les  place  pendant  une  nuit  sur 
l’eau  de  la  cuve  dont  on  a préalablement  laissé  déposer  le  su- 
mac. Ce  travail  se  renouvelle  pendant  deux  ou  trois  jours.  Pour 
plus  de  commodité  on  emploie  des  tonnes  horizontales  traver- 
sées par  un  axe  à ailettes  que  l’on  fait  mouvoir  après  y avoir  in- 
troduit les  peaux  et  l’eau  de  sumac.  On  peut  aussi  employer  là 
noix  de  galle  en  choisissant  celle  dite  galle  blnnclw  ; une  livre 
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par  peau  suffît , tandis  qu’il  faut  deux  A trois  livres  de  sumac  ; 
mais  ce  dernier  est  toujours  préféré  pour  les  rouges  et  les  cou- 
leurs tendres. 

La  teinture  des  peaux  s’opère  par  divers  moyens  ; on  em- 
ploie pour  mordants,  soit  une  dissolution  d’étain , soit  une  disso- 
lution chaude  d’alun  de  Rome. 

Le  rouge  est  produit  par  la  cochenille  que  l’on  fait  bouillir 
pendant  quelques  minutes  dans  l’eau  avec  uu  peu  d’alun  ; on 
agite  les  peaux  pendant  une  demi-heure  dans  cette  teinture,  puis 
on  renouvelle  le  bain.  Quelques  fabricants  avivent  la  couleur 
rouge  en  passant  sur  les  peaux  demi-sèches  une  éponge  impré- 
gnée d’une  dissolution  de  safran  ou  de  carmin. 

Le  noir  s’obtient  par  l'acétate  de  fer  et  s’étend  à la  brosse; 
le  bleu  par  l’indigo  ; il  se  teint  à la  cuve.  Pour  le  jaune;  on  em- 
ploie une  décoction  d’épine-vinette  avec  un  peu  d’alun. 

La  couleur  puce  se  fait  avec  le  bois  d’Inde  à deux  couches, 
la  première  avec  un  peu  d’alun  ; si,  pour  le  deuxième  bain,  on 
emploie  le  fernainbouc , on  obtient  la  couleur  raisin  de  Co- 
rinthe. 

Le  vert" est  produit  par  un  bain  à l'indigo  et  un  à l’épine-vi- 
nette , le  violet  par  deux  couches , l’une  de  bleu , l’autre  de  co- 
chenille. Le  bleu  et  le  sulfate  de  fer  donnent  la  couleur  olive. 
Le  bain  jaune,  et  ensuite  le  sulfate  de  fer , donnent  la  couleur 
solitaire  , etc. 

Les  peaux  teintes,  on  les  tord,  on  les  étire,  on  y passe  un 
peu  d’huile  de  lin,  puis  on  lescorroie  en  les  soumettant  àln  pres- 
sion de  cylindres  qui  y forment  le  grain.  Les  peaux  destinées  A 
La  sellerie,  à la  reliure,  etc., sont  lissées  encore  humides, et  grai- 
nées  au  moyen  de  planches  de  cuivre  polies  et  gravées. 

Cléoméde  Evrard. 

MARQUE.  D’OR  ET  D’ARGENT.  Voy.  Bureaux  de  ga- 
rantie. 

MARQUE  DES  FABRICANTS.  Voy.  Contrefaçon. 

MARQUE  DU  LINGE.  ( Technologie.  ) 11  est  souvent  néces- 
saire de  tracer  sur  du  linge  «les  lettres  ou  des  chiffres  en  .appli- 
quant à la  surface  du  tissu  une  substance  qui  y adhère  solidement 
«ans  en  altérer  la  solidité  : c’est  le  plus  ordinairement  avec  des 
mélanges  qui  déposent  sur  le  tissu  des  sous-sels  de  sesquioxide 
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de  fer  que  l'on  marque  ainsi  le  linge  ; mais  on  reproche  à 
ce  procédé  d’altérer  assez  fortement  le  tissu  pour  qu’il  s'y 
lasse,  après  un  certain  temps,  des  trous  de  l’étendue  des  lettres 
ou  des  chiffres;  malgré  cet  inconvénient,  ce  moyen  étant  facile  à 
employer  et  peu  coûteux,  il  est  bon  de  connaître  les  proportions 
les  plus  convenables  pour  obtenir  une  bonne  marque.  On  fait 
dissoudre  15  parties  de  limaille  de  fer  dans  25  d’acide  nitrique  , 
que  l’on  verse  dessus  peu  à peu  ; à chaque  addition,  la  matière 
boursoufle  fortement  en  dégageant  de  l’acide  hyponitrique,  et 
quand  il  ne  s’en  dégage  plus  par  une'  nouvelle  addition  on  verse 
dans  la  liqueur  deux  dissolutions,  l’une  de  12  parties  du  sulfate 
de  protoxidc  de  fer,  et  l’autre  de  6 d’acétate  de  plomb  dissous 
dans  le  moins  d’eau  possible  ; il  se  fait  un  abondant  précipité 
jaune  que  l’on  recueille  en  décantant  la  liqueur  ; on  le  ren- 
ferme dans  un  vase  couvert  pour  qu’il  ne  dessèche  pas.  Avec 
une  brosse  on  en  prend  la  quantité  convenable  au  moyen  dé 
laquelle  on  imprime  sur  le  tissu  avec  des  caractères  en  cuivre  : 
après  avoir  laissé  sécher,  on  lave  le  tissu  avec  de  l’eau  de  savon , 
la  rouille  ne  s’en  détache  pas. 

Cette  couleur  résiste  assez  bien  aux  diverses  actions,  on  peut 
cependant  l’enlever  complètement  au  moyen  d’un  peu  de  proto- 
chlorure d’étain.  En  opérant  avec  quelques  précautions  la  rouille 
disparait  en  entier  ; mais  si  la  dissolution  de  chlorure  était  con- 
centrée et  acide,  le  tissu  pourrait  être  altéré  fortement. 

On  pourrait  également,  mais  avec  moins  de  facilité,  faire  dis- 
paraître la  rouille  en  posant  la  place  humide  sur  une  lame  ou 
une  cuiller  d’étain,  y versant  un  peu  d’eau  bouillante  et  y jetant 
de  l’acide  oxalique  en  poudre  que  l’on  frotte  à la  surface  au  moyen 
du  doigt  : on  lave  ensuite  avec  de  l’eau  chaude. 

Il  «st  bon  de  savoir  que  la  rouille  peut  ainsi  être  enlevée  sans 
que  le  tissu  s’altère,  parce  qu’on  regarde  généralement  ce  moyen 
comme  donnant  des  caractères  indélébiles. 

{k  On  obtient  des  traces  très  solides  avee|  le  nitrate  d’argent  en 
opérant  de  l’une  des  manières  suivantes. 

On  passe  sur  la  place  destinée  à recevoir  les  lettres  ou  les  chif- 
fres une  eau  gommée,  et  après  avoir  laissé  sécher  on  écrit  au 
moyen  d’une  plume  trempée  dans  une  dissolution  de  nitrate  d’ar- 
gent ; après  avoir  laissé  sécher  quelques  instants,  on  passe  une 
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eau  alcaline  ; les  caractères  paraissent  en  noir  et  résistent  pendant 
long-temps. 

On  peut  opérer  en  une  seule  fois  en  imprégnant  la  partie  du 
^ tissu  sur  lequel  on  doit  écrire,  avec  une  eau  gommée  à laquelle 
on  a mélangé  du  carbonate  de  soude  ; quand  le  tissu  est  sec,  on 
écrit  avec  une  plume  imprégnée  d’une  dissolution  de  nitrate 
d’argent. 

Ou  bien  enfin  on  peut  mêler  une  partie  de  nitrate  d'argent  avec 
huit  d’encre  d’imprimerie  ; on  écrit  avec  ce  mélange  sur  le  tissu 
tendu,  et  on  laisse  sécher  avant  de  passer  à l’eau  de  savon. 

H.  Gaultier  de  Clacbbt. 

MARQUETERIE.  ( Technologie .)  Art  de  produire  en  bois, 
en  ivoire , en  écaille  , et  autres  matières , des  dessins  sur  les 
meubles,  sur  les  parquets  et  sur  les  boiseries.  La  marqueterie 
est  la  mosa  ïque  de  l’ébénisterie.  Les  dessins  tracés  à l’aide  de  pa- 
trons , on  découpe  le  bois  qui  forme  le  fond  du  panneau  avec 
de  petites  scies  à lames  étroites  montées  d’une  manière  toute 
particulière , et  qui  permet  de  chantourner  suivant  toutes  les 
courbes.  Le  bois  qui  se  trouve  situé  entre  les  deux  traits  de  scie 
étant  enlevé , on  ajuste  à sa  place  de  la  nacre , des  filets  de 
cuivre  , d’ivoire , d’écaille , de  baleine , etc. , ou  même  tout  sim- 
plement des  bois  d’une  couleur  tranchant  avec  celle  du  fond  : 
ces  matières  insérées  sont  maintenues  avec  de  la  colle-forte , et 
aussi  par  leur  juxta-position  ; on  passe  le  grattoir  sur  l’ensemble, 
puis  l’on  ponce  et  l’on  vernit.  On  produit  en  marqueterie  tous 
les  dessins  imaginables , fleurs,  oiseaux, rinceaux,  feuillages,  etc. 

O. 

MARRON  D’ARTIFICE.  Voy.  Glacf.  (fracture  des). 

MARTEAU.  ( Technologie.)  Tous  les  outils  ont  eu  leurs  phases 
de  perfectionnement , avec  le  temps  , l’expérience  et  l’observa- 
tion ; ils  sont , après  des  essais  successifs , parvenus  au  degré 
d’utilité  où  nous  les  voyons  maintenant , degré  qu’ils  pourront 
dépasser  encore  ; mais  le  marteau  , sauf  quelques  légères  modi- 
fications , a été  dès  l’abord  un  instrument  parfait  ; son  emploi 
est  presque  aussi  vieux  que  le  monde , et  on  peut  assurer  qu’il 
ne  sera  pas  perfectionné , du  moins  quant  au  système  de  sa  com- 
position. A la  force  du  levier  il  réunit  celle  de  l’élan  , de  l’im- 
pulsion rapide  » il  apporte  sur  un  point  donné  une  énorme  pres- 
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sion  ; celte  pression  se  modifie  suivant  la  volonté  de  celui  qui 
martèle  ; elle  prend  la  direction  qu’il  lui  plaît  de  lui  donner  : 
cette  force  énorme  il  la  transporte  partout  où  il  lui  convient  sans 
autre  effort  que  celui  nécessaire  pour  supporter  le  poids  du  mar- 
teau. A voir  comme  les  métaux  malléables  obéissent  au  marteau, 
il  semble  que  cet  agent  puissant  et  docile  soit  doué  d’une  demi* 
Intelligence  ; il  semble  être  un  organe  de  transmission  de  la  vo- 
lonté de  celui  qui  le  fait  mouvoir,  un  membre  comme  la  main  « 
ou  le  pied.  Beaucoup  d’artisans  n’ont  que  le  marteau  pour  ou- 
til , et  avec  lui  seul  ils  font  des  prodiges.  Un  orfèvre  prendra 
une  boule  ou  un  cube  d’argent  op  de  cuivre  rouge , et  avec  le 
secours  du  marteau  seulement  il  fera  prendre  à ce  morceau  brut 
les  formes  les  plus  délicates , les  plus  élégantes  , les  plus  éloi- 
gnées de  sa  forme  primitive  : il  en  fera  une  bouteille  , au  fond 
renfoncé  , aux  flancs  larges  , au  goulot  allongé , à l’orifice  étroit 
et  garni  d’un  bourrelet;  il  en  fera  une  coupe  à pied , une  cafer- 
tière,  etc.;  lé  forgeron  convertira  ce  morceau  de  fer  en  tel  objet 
dont  votre  imagination  fantasque  aura  tracé  le  dessin.  Assuré- 
ment le  feu,  la  manière  de  le  conduire,  celle  d’exposer  les 
pièces  à son  action  , les  enclumes  , leurs  formes  diverses  et  ap- 
propriées , jouent  un  grand  rôle  dans  l’opération  du  forgeage; 
mais  toutes  ces  choses  ne  sont  que  des  accessoires  qui  seraient 
réduites  au  néant  si  le  marteau  n’existait  pas.  Aussi , l’art  de  se 
servir  du  marteau  est-il  long  et  difficile  à acquérir  ; toute  une 
existence  d’ouvrier  intelligent  peut  se  trouver  remplie  par  son 
étude  , et  celui  qui  possède  à un  haut  degré  cet  art  précieux  n’a 
pas  à s’occuper  de  la  recherche  d’autres  moyens  de  gagner  sa  vie: 
son  art  y pourvoira  largement. 

Nous  n’entrerons  dans  aucuns  détails  relativement  à la  forme 
à donner  aux  marteaux  ; chaque  profession  exige  des  formes 
particulières  , et  si  l’on  voulait  représenter  seulement  celles  des 
marteaux  de  deux  ou  trois  professions,  telles  que  orfèvrerie,  fer- 
blanterie , chaudronnerie , on  se  perdrait  dans  un  dédale  im- 
mense. Mais  nous  devons  donner  quelques  règles  concernant  la 
fabrication  qui  sont  applicables  à toutes  les  formes.  Un  marteau, 
dans  son  mouvement,  décrit  une  portion  de  circonférence  dont 
le  manche  est  le  rayon  , et  le  marteau  frappera  d autant  plus 
fort , ce  qui  s’exprime  par  cette  phrase,  aura  plus  tic  coup  , et 
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frappera  d’autant  plus  juste  , qu’il  sera  contourné  suivant  la 
courbe  de  la  circonférence  dont  son  manche  est  le  rayon.  Deux 
figures,  dessinées  d’après  des  marteaux  dont  la  longueur  du 
manche  est  différente  , feront  de  suite  comprendre  notre  règle. 
La  fig.  110  représente  un  marteau  à long  manche  propre  à 
Fig.  110.  frapper  devant;  la  por- 

,/  lion  de  cercle  a , dont 

/’  la  ponctuée  b est  le 

■ ’ / rayon,  indique  la  inar- 

/ a che  de  ce  marteau  , 

. qui  frappera  également 

bien  , qu’on  se  serve 
de  la  tête  c , ou  de  la 
]>anne  rf.  Ce  marteau 

" . ' 3 . "Tn  est  droit . parce  qu’il 

est  peu  long  relative- 
ment au  manche , et 
\c  • que  la  courbe  a étant 

\ peu  cintrée  , le  milieu 

de  la  tête  et  celui  de 
\ 4a  panne-  se  trouvent 

\«r  toujours  sur  cette  li- 

gne , ce  qui  cesserait 
\.  d’avoir  lieu  si  le  man- 

che était  court.  Dans  le  marteau  représenté  figure  lll,’la  ligne 
courbe  a ne  pourrait  passer  par  le  milieu  de  la  tête  c , et  de 
Fig.  111.'  la  panne  d , si  le  corps  du  marteau  n’était 
/ ' courbé  en  conséquence.  Le  marteau  se  fait 

toujours  avant  le  manche;  c’est  celui  qui 
l'emmanche  qui  doit  calculer  , d’après  la 
h courbe  qu’il  décrit,  quelle  doit  être  la  lon- 
gueur du  rayon  6;  ce  qui  se  trouve  aisément 
au  moyen  d’un  second  rayon  c , tiré  sous  le 
plan  de  la  tête  : le  point  où  le  rayon  e ren- 
\ contre  le  rayon  b , est  celui  qui  détermine  la 
longueur  du  manche.  Ce  rayon  e sert  encore  à déterminer  quelle 
doit  être  la  pente  de  la  surface  de  la  tète,  pour  que  le  coup  tombe 
toujours  d’aplomb,  c’est  ce  qu’on  nomme  en  terme  d’ouvrier 
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coup*  tirée  au  centre.  Le  coup  d'œil  et  l'habitude  font  qu’on  ne 
prend  pas  toutes  ces  précautions  en  emmanchant  un  marteau; 
mais  comme  tout  le  monde  n’a  pas  le  coup  d’œil  et  l’habitude, 
nous  avons  dû  donner  la  règle  qui  en  tient  lieu.  Pourvu  qu’on 
ne  s’écarte  pas  beaucoup  de  cette  règle  on  parviendra  toujours  à 
bien  emmancher  un  marteau  ; car,  dans  cette  opération , une 
grande  exactitude  n’est  pas  de  rigueur  ; on  en  conçoit  la  raison, 
le  marteau  ne  pivote  pas  sur  le  bout  du  manche.  S’il*est  tenu 
ferme,  le  bras  entier,  ou  du  moins  l’avant-bras,  devient  manche, 
et  le  rayon  de  la  circonférence  est  bien  étendu;  mais  on  doit 
toujours  agir  dans  la  supposition  que  le  manche  jouera  dans  la 
main  qui  le  tient,  On  voit  beaucoup  de  marteaux  dont  les  man- 
ches sont  tournés  ; un  manche  ainsi  fait  est  plus  propre  et  plus 
tôt  fait  ; mais  il  s’en  faut  de  beaucoup  qu’il  vaille  un  manche 
méplat , et  pour  la  commodité  et  pour  la  sûreté  du  coup. 

Nous  devons  dire  aussi  un  mot  sur  la  manière  dont  un  gros 
marteau  doit  être  aciéré  pour  qu’il  fasse  un  bon  usage.  La  Jîg.  112 
nous  servira  à faire  comprendre  cette  opération  ; elle  représente 
la  coupe  d’un  marteau  prise  au  milieu  de  sa  lar- 
geur; les  parties  ombrées  à hachures  verticales 
indiquent  la  mise  d’acier;  les  hachures  inclinées 
sont  la  partie  en  fer,  le  corps  du  marteau;  les  ha- 
chures horizontales  indiquent  l'œil , c’est-à-dire  le 
trou  dans  lequel  le  manche  est  passé.  Pour  que  le 
marteau  porte  bien  coup,  il  faut  que  le  milieu  de 
la  panne  tombe  bien  au  milieu  de  la  tête,  sui- 
vant la  ligne  a.  Cette  -règle  est  encore  méconnue 
de  la  plupart  des  ouvriers  qui  rejettent  toujours 
la  panne  en  arrière;  «'est  un  malheur.  Quant 
à la  mise  d’acier  , si  elle  est  trop  faible  , le 
marteau,  fût-il  d’ailleurs  bien  consti'uit,  ne  fera  pas  bon  usage; 
le  fer  se  refoulera  au-dessus  de  la  mise  d’acier,  et  le  marteau 
sera  promptement  mis  hors  de  service.  Si  on  se  contente  d’ap- 
pliquer l’acier  à plat  sur  la  tête , voici  ce  qui  arrivera  : en  sou- 
dant et  en  parant  l’ouvrage,  l’acier  affluera  sur  les  carres , les 
côtés , et  dans  le  milieu  il  ne  se  trouvera  plus  qu’une  épaisseur 
très  restreinte.  Pour  éviter  cet  inconvénient , un  bon  forgeron 
fait  un  creux  au  milieu  de  la  tête  de  son  marteau  . et  même , 


Digitized  by  Google 


540  MARTEAU. 

ce  qui  est  pourtant  moins  nécessaire,  il  fend  la  panne  en  travers; 
il  amorce  son  acier  de  manière  à ce  qu’il  se  trouve  au  milieu  un 
renflement  qui  puisse  remplir  le  creux  fait  au  milieu  de  la  tête; 
pour  la  panne , il  l’amincit  par  un  bout , afin  qu’il  soit  possible 
de  l’insérer  dans  l’enfourchement  ; cette  préparation  faite , il  fait 
sa  soudure/  Un  marteau  ainsi  aciéré  sera  solide,  et  si  l’acier  est 
de  bonne  qualité  et  convenablement  trempé , le  marteau  sera 
presque  indestructible.  • 

Nous  venons  de  faire  entrer  une  bonne  trempe  au  nombre 
des  conditions  qui  doivent  se  trouver  réunies  pour  qu’un  mar- 
teau soit  aussi  bon  que  possible  ; nous  devons  en  dire  deux  mots 
qui  nous  acquitteront  d’ailleurs  de  l’engagement  que  nous  avons 
pris  précédemment  en  parlant  au  mot  Bigorné  de  la  trempe  des 
enclumes.  Ce  n’est  pas  une  cbose  facile  que  la  trempe  bien  faite 
d’un  marteau.  Si  on  le  trempe  dur  pour  que  le  milieu  ne  s’en- 
fonce pas,  les  angles,  les  coins,  seront  trop  durs  ; ils  égrèneront, 
et  le  marteau  sera  promptement  déformé  ; si,  pour  obvier  à cette 
cause  de  dépérissement , on  trempe  plus  mollement , les  par- 
ties anguleuses  seront  bien , mais  le  centre  sera  mou,  et  le  mar- 
teau conservant  les  empreintes  des  corps  durs  sur  lesquels  il 
frappera , sera  promptement  mis  hors  de  service , surtout  si , 
pour  l’usage  auquel  il  est  destiné  , connue  lorsqu’il  s’agit  de 
planer,  il  doit  offrir  une  table  polie.  Or,  il  est  très  difficile,  pour 
ne  pas  dire  impossible,  de  se  tenir  dans  le  medium  convena- 
ble , et  les  meilleurs  trempeurs  échouent  devant  cette  difficulté. 
Les  uns , lorsqu’ils  retirent  le  marteau  du  feu,  le  frottent  rapi- 
dement sur  un  mélange  de  corne  râpée  et  de  suif,  d'autres  sur 
de  l’ail , et  cela  dans  le  but  probable  de  restituer  à l’acier  ap- 
pauvri par  la  soudure  une  partie  du  carbone  qu’il  a perdu  dans 
le  feu  ardent  qu’a  nécessité  l’opération  de  la  soudure  ; les  au- 
tres enveloppent  les  parties  aciérées  d’une  couche  d’argile  dé- 
trempée avant  de  mettre  au  feu  , probablement  dans  l'intention 
de  parer  à l’oxidation  résultant  d’une  haute  température.  Ces 
pratiques  sont  bonnes  ; mais  , lorsqu’ils  plongent  dans  l’eau , le 
même  inconvénient  se  rencontre  pour  les  uns  comme  pour  les 
autres:  les  angles,  les  parties  saillantes,  se  refroidissent  plus 
promptement  que  le  centre , vers  lequel  le  calorique  se  refoule, 
et  il  pourra  se  faire  que  ces  parties  saillantes  seront  trop  dures , 
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tandis  que  le  centre  sera  trop  mou.  Pour  refroidir  instantané- 
ment toute  la  surface  de  la  table,  on  a recours  à une  eau  proje- 
tée ayec  violence.  A cet  effet , on  met  l’eau  dans  une  cuve  ou 
dans  un  tonneau  suspendus , et  lorsque  le  fer  est  retiré  du  feu  , 
on  làcbe  la  bonde  ou  l’on  tourne  le  robinet  : l’eau  jaillit  et  vient 
frapper  avec  violence  sur  le  fer  qu’on  lui  présente  , alors  toute  la 
surface  est  refroidie  en  même  temps  ; car  ici  l’effort  du  calori- 
que rayonnant  qui  fait  bouillir  l’eau  dans  laquelle  un  fer  rouge 
est  plongé , est  vaincu  par  la  force  du  jet  ; l’eau  ne  peut  s’é- 
chauffer autour  du  fer  ; incessamment  renouvelée,  elle  est  tou- 
jours froide  dans  son  contact.  Quand  on  plonge  dans  une  eau 
dormante , et  qu’on  agite  rapidement,  on  n’obtient  qu’une  mau- 
vaise trempe , parce  que  le  calorique  rayonnant  s’oppose  au  con- 
tact absolu  de  l'eau  et  du  fer.  La  trempe  au  robinet  ne  manque 
jamais  son  effet.  P a oun  Désormeaox. 

MARTELAGE.  Yoy.  Forêts. 

MASSICOT.  Yoy.  Plomb. 

MASSIF.  ( Construction . ) On  appelle  ainsi  généralement  les 
parties  de  maçonnerie  qui,  n’ayant  pas  de  parements  apparents, 
sont  formées  de  matériaux  en  quelque  sorte  bloqués  les  uns 
contre  les  autres.  • ■ , 

Tels  sont  principalement  les  massifs  sous  les  dallages , ceux 
qui  forment  les  remplissages  ou  reins  des  voûtes,  etc.  Ces  sortes 
de  massifs  sont  ordinairement  exécutés  en  moellons  , en  meu- 
lières ou  en  autres  matériaux  de  petites  dimensions  réunis  entre 
eux  sur  toutes  leurs  faces  par  des  couches  abondantes  de  mor- 
tier, ce  qu’on  exprime  par  les  mots  à bain  de  mortier.  Ils  sont 
même  quelquefois  entièrement  composés  de  mortier  ou  de 
béton  , c’est-à-dire  de  mortier  dans  lequel  on  a mélangé  des 
cailloux  ou  des  morceaux  de  moellons  ou  de  meulière  concas- 
sés , etc. 

Plus  rarement , les  massifs  sont  composés  d’assises  de  pierre; 
nous  en  avons  offert  un  exemple  au  mot  A ppareil,  fig.  111.  Dans 
ce  cas,  quelquefois  les  différents  morceaux  de  chaque  assise  sont 
liés  l’un  à l’autre  par  des  queues  d’aronde  ( V.  Aronde)  en  bois 
ou  en  métal , ou  par  des  agrafes  en  métal.  Il  est  bon  alors  de 
préserver  le  bois  de  la  pourriture  ou  le  métal  de  la  rouille  par 
les  moyens  les  plus  sûrs.  Gocrljer. 
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MASTIC.  ( Technologie .)  Dans  une  foule  d’industries  il  est  né- 
cessaire de  réunir  diverses  pièces  au  moyen  d’une  espèce  de 
ciment  qui  les  maintienne  dans  la  position  quelles  doivent  occu- 
per, et  empêche  des  transsudations  ou  des  dégagements  de  divers 
produits  ; c’est  ainsi  que  l’on  fixe  les  robinets  de  fontaiues,  que 
l'on  réunit  des  tuyaux , que  l’on  garnit  les  joints  des  chaudières 
à vapeur,  etc.  ; mais  depuis  quelque  temps  surtout,  où  l’emploi 
des  bitumes  a été  apprécié  et  accepté  plus  généralement,  on 
fabrique  pour  un  grand  nombre  d’usages  des  espèces  de  mastics 
bitumineux  dont  l’utilité  est  incontestable,  et  dont  nous  devons 
aussi  nous  occuper  dans  cet  article. 

Mastics  divers.  Mastic  de  vitrier.  On  fait  bouillir  quelque 
temps  de  l’huile  de  lin  avec  25  o/o  delitbarge,  et  pour  1 kilog. 
d’huile  on  mêle  250  gr.  de  craie  bien  desséchée,  et  pour  un  très 
bon  anastic  125  de  cérusc  ; on  passe  à la  molette,  et  on  bat  en- 
suite le  mélange  au  moyen  d’un  rouleau  pour  le  malaxer  bien 
intimement.  Pour  conserver  ce  mastic  il  faut  l’envelopper  dans 
une  vessie  ; en  le  malaxant  dans  les  mains  et  le  battant  de  nou- 
veau avant  de  s’en  servir,  s’il  est  un  peu  ancien,  on  lui  rend  ses 
qualités  premières. 

Ce  mastic  appliqué  pour  la  garniture  dçs  carreaux  devient  très 
dur;  quand  on  l’introduit  dans  des  joints,  il  les  solidifie  par- 
faitement, mais  il  a l’inconvénient  de  sc  fendiller  s’il  n’est  pas 
appliqué  avec  beaucoup  de  soin. 

Mastic  pour  les  chaudières  à vapeur.  On  mélange  100  parties 
de  limaille  de  fer  ou  de  fonte  non  rouilléc,  3 à 4 de  soufre,  et 
2 de  sel  ammoniac,  et  on  en  fait  avec  de  l’eau  ou  mieux  de'  l’u- 
rine une  pâte  que  l’on  fait  pénétrer,  en  la  matant,  entre  les  joints 
des  chaudières.  Ce  mastic  ayant  une  très  grande  solidité,  l’aug- 
mentation de  Volume  qu’il  éprouve  lui  permet  de  clore  de  la  ma- 
nière la  plus  exacte  les  jointures  dans  lesquelles  on  l’a  intro- 
duit, mais  il  ne  peut  être  appliqué  à l’extérieur,  et  s’il  n’était  pas 
bien  comprimé  , il  se  fendillerait  fortement  et  ne  présenterait 
pas  la  solidité  convenable. 

On  emploie  aussi  un  mastic  fait  avec  100  parties  de  limaille, 
50  de  terre  glaise,  et  25  de  tessons  de  poteries  de  grès  que  l’an 
délaye  avec  de  l’eau  salée  et  que  l’on  place  entre  deux  pièces  à 
boulonner  ; il  prend  une  dureté  très  remarquable. 
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Mastic  defontainier.  On  fait  fendre  100  parties  d’areanson,  et 
on  y ajoute  peu  à peu  en  mêlant  bien  200  de  ciment  de  brique 
bien  sec  ; on  coule  sur  une  plaque  de  fonte  huilée  pour  en  faire 
des  pains.  : 

On  doit  refondre  ce  mastic  à une  douce  chaleur  et  le  remuer 
constamment  au  moment  de  l’employer,  le  cimênt  qu’il  contient 
s’en  séparant  facilement.  On  se  sert  aussi  de  ce  mastic  pour  re- 
jointoyer des  pierres,  des  carreaux,  des  tuyaux,  etc. 

Ce  même  mastic  préparé  avec  de  la  brique  ou  du  ciment  en 
poudre  très  fine  est  employé  pour  adapter  divers  ajustages  à des 
appareils  de  physique;  celui  que  l’on  prépare  pour  les  fonlainiers 
aurait  un  grain  trop  grossier. 

Autres  mastics  pour  les  tuyaux , etc.  On  fond  ensemble  100  par- 
ties de  résine,  50  de  graisse  et  autant  de  poix  noire,  et  on  y 
ajoute  assez  de  briques  ou  de  ciment  en  poudre  pour  former  im 
mastic  ; la  proportion  dépend  de  la  localité  dans  laquelle  on  veut 
l’employer,  et  si  elle  estW'ès  humide,  on  y ajoute  plus  de  graisse. 

On  fabrique  aussi  un  mastic  très  solide  avec  parties  égales  de 
chaux  éteinte,  de  ciment,  et  la  quantité  d'huile  de  lin  litargirée 
nécessaire  pour  former  une  pâte. 

Un  mélange  de  100  parties  de  ciment  en  poudre  fine,  80  de 
chaux  éteinte,  et  10  de  limaille  de  fer  incorporé  au  moyen  de 
10  parties  de  suif,  et  d’une  suffisante  quantité  d'huile  de  noix, 
fournit  un  mastic  très  durable  pour  les  tuyaux. 

Mastic  pour  Us  pierres.  On  fond  100  parties  de  résine  que  l’on 
écume,  on  y ajoute  200  de  cire  jaune  et  un  peu  de  soufre,  et  la 
quantité  suffisante  (100  à 150)  de  pierre  en  poudre  pour  obtenir 
un  mastic  ; on  mélange  bien  dans  l'eau  chaude  ; en  employant  la 
poudre  des  pierres  elles-mêmes  que  l’on  veut  réunir,  le  mastic 
ne  se  distingue  pas  de  celles-ci. 

Tous  les  mastics  gras  et  résineux  doivent  être  appliqués  sur 
des  surfaces  bien  sèches,  sans  cela  leur  adhérence  ne  serait  pas 
suffisante. 

Mastic  pour  les  bouteilles.  On  fond  ensemble  100  parties  d’ar- 
canson,  10  de  cire  jaune,  on  y ajoute  la  quantité  d’ocre  rouge  ou 
jaune  nécessaire  pour  obtenir  la  teinte  voulue  ; on  coule  ce  mas- 
tic en  pains  pour  l’employer,  on  le  fond  à une  douce  chaleur , 
on  l'agite,  et  on  y plonge  les  cols  des  bouteilles  bien  secs. 
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On  peut  aussi  se  servir  d’un  mélange  à partie  égale  de  mastic 
bitumineux  et  de  brai  minéral  ou  de  cire  jaune  100,  colophane 
et-  poix-résine,  de  chaque  200. 

Mastic  pour  recoller  la  faïence.  On  incorpore  de  la  chaux  en 
poudre  avec  du  blanc  d’œuf  pour  former  une  pâte  molle  dont  on 
enduit  les  fragments  à réunir,  on  l’y  tient  serré  8 à 10  minutes;- 
si  l’on  en  avait  plusieurs  à réunir  ensemble,  il  faudrait  opérer 
successivement.  La  pâte  ne  peut.se  conserver. 

Mastic  pour  recoller  le  verre.  On  délaye  du  fromage  blanc 
dans  de  l’eau  bouillante,  et  on  y incorpore  une  quantité  suffi- 
sante de  chaux  vive  en  poudre  pour  former  une  pâte  qu’il  faut 
employer  tout  de  suite  en  entier. 

Kunekel  donne  là  reeette  suivante  pour  la  préparation  d’un 
mastic  propre  à réunir  les  pierres,  le  verre  et  les  métaux. 

On  fait  détremper  pendant  une  nuit,  dans  du  vinaigre  dis- 
tillé, 32  parties  de  bonnes  colles  dures  ; le  lendemain  on  fait 
bouillir  un  peu  le  vinaigre , on  écrase  #»e  gousse  d’ail  dans  un 
mortier,  et  on  y ajoute  16  parties  de  fiel  de  bœuf,  on  passe 
dans  un  linge  et  on  ajoute  à la  colle  bouillante  : on  prend 
1 partie  de  satcocelle  et  de  mastic , et  2 de  sandaraque  et  de 
térébenthine  , on  broie  le  mastic  et  la  sandaraque  , et  on  les 
ajoute  aux  deux  autres  matières  ; on  y fait  digérer  avec  de 
l’alcool  ce  mastic  à une  douce  chaleur  pendant  3 heures  , en 
agitant  de  temps  à autre  : l’on  verse  ce  mélange  dans  la  colle 
et  on  évapore  pour  chasser  l’humidité.  Pour  se  servir  de  ce 
mélange  , on  le  fait  tremper  dans  un  peu  de  vinaigre  , et  on 
chauffe. 

Pour  coller  les  pierres,  on  ajoute  du  tripoli  et  de  la  craie  ; 
pour  le  verre , du  verre  de  Venise  bien  broyé  ; pour  le  laiton , 
le  cuivre  et  le  fer,  on  ajoute  un  peu  de  limaille  de  ces  métaux 
et  un  peu  de  colle  de  poisson. 

On  rend  ce  mastic  encore  plus  fort  en  y mêlant  un  peu  de 
vernis  d’imprimeur  ; mais  il  faut  alors  l’employer  immédiate- 
ment , parce  qu’on  ne  pourrait  plus  l'amollir. 

Mastic  de  Dil/i.  Ce  mastic,  que  l’on  a beaucoup  vanté,  n’offre 
pas  plus  de  résistance  et  revient  à un  prix  beaucoup  plus  élevé 
que  ceux  que  l’on  peut  préparer  avec  des  bitumes;  il  a surtout 
l’inconvénient  de  se  fendiller  fortement  lorsqu’il  est  appliqué  sur 
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de  grandes  surfaces.  On  le  prépare  avec  un  mélange  d’huile  de 
lin  cuite,  dans  laquelle  on  délaye  de  la  litarge  et  du  ciment  de 
terre  à porcelaine  en  poudre  fine,  en  assez  grande  proportion 
pour  former  une  pâte  un  peu  dure  que  l’on  applique  à la  truelle 
en  le  comprimant  ; on  remplit  du  même  mastic  les  fentes  qui  se 
sont  produites. 

Délayé  dans  l’huile  de  lin  siccative  mêlée  avec  de  l’essence  de 
térébenthine,  il  peut  servir  à peindre  des  bois  qui  doivent  être 
exposés  à l’air;  on  peut  aussi  en  former  des  terrasses  en  l'appli- 
quant sur  des  toits  métalliques  que  l’on  cloue  sur  la  surface 
préparé  et  que  l’on  rejointoye  au  moyen  de  mastic. 

Mastic  des  sauvages.  Laugier  a analysé  un  mastic  employé  par 
les  sauvages  pour  fixer  les  pierres  qui  leur  servent  de  haches;  il 
y a trouvé  sur  100  parties,  49  de  résine  jaune,  37  de  sable, 
7 d’oxide  de  fer,  et  3 de  chaux.  Ce  mastic  acquiert  une  très 
grande  dureté. 

Mastic  bitumixeux.  Les  bitumes  naturels  (V.  Bitumb),  les  ré- 
sines extraites  des  pins  et  sapins,  ou  les  substances  pyrogènes  que 
l’on  obtient  en  grande  quantité  dans  la  distillation  des. huiles, 
n’offrent  pas  par  eux-mêmes  une  solidité  assez  grande  pour  ré- 
sister à un  grand  nombre  d’actions  comme  le  frottement  ou  les 
chocs  auxquels  se  trouvent  soumis  les  matériaux  employés  aux 
diverses  constructions,  ou  bien  se  ramollissent  assez  facilement 
par  l’action  d’une  faible  chaleur  pour  ne  pouvoir  être  em- 
ployés seuls  ; mais  en  y incorporant  diverses  substances  destinées 
A leur  procurer  la  résistance  convenable,  on  peut  les  faire  servir 
avec  un  grand  avantage  A une  foule  d'applications  très  impor- 
tantes. 

Dans  ces  derniers  temps  surtout , l’attention  s’est  fixée  d’une 
manière  toute  particulière  sur  ce  sujet;  et  si  la  fureur  de  l’agio- 
tage s’est  portée  sur  les  bitumes  d’une  manière  véritablement 
scandaleuse,  il  n’en  restera  pas  moins  des  résultats  pratiques 
d’une  grande  utilité  qui  survivront  aux  ridicules  et  blâmables 
moyens  employés  pour  tromper  le  public. 

L’asphalte  ou  le  goudron  minéral  obtenus,  comme  on  l’a  in- 
diqué à l’article  Bitume,  et  les  goudrons  provenant  de  la  distil- 
lation de  la  houille,  sont  employés  depuis  long-temps  avec  un 
très  grand  avantage  à la  confection  de  quelques  constructions  ; 
vh.  35 
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mais  ce  n’est  que  depuis  un  an  environ  qu'un  essor  immense  à 
été  imprimé  à ce  genre  d’industrie.  Le  nombreuses  sociétés  se 
sont  créées  pour  l’exploitation  de  procédés  qui  n’offrent  aucun 
caractère  de  nouveauté;  il  à été  pris  Un  grand  nombre  de  bre- 
vets que  l’on  a fait  payer  aux  actionnaires  comme  d’admi- 
rables découvertes.  Rarement  d’aussi  grandes  déceptions  ont  été 
à l’ordre  du  jour. 

Pendant  long-temps  on  s’est  presque  toujours  borne , dans 
l’emploi  du  mastic  bitumineux,  à des  ouvragés  de  péu  d’éten- 
due, à des  revêtements  destinés  à einpecner  les  înnltralions  des 
eaux;  mais  un  objet  d'une  beaucoup  plus  grande  importance,  est 
la  confection  du  pavage  des  rues  et  des  routes;  il  nous  a semblé 
qu’il  serait  utile  de  faire  connaître  ce  qui  avait  été  fdlt  de  plus 
important  à ce  sujet. 

Les  meilleures  choses  ne  sont  pas  toujours  appréciées,  ou  sont 
souvent  long-temps  oubliées,  malgré  l’utilité  qu’eliesMpeuvent 
offrir.  La  connaissance  des  caractères  des  bitumes  naturels  re- 
monte à une  époque  éloignée;  car,  dès  17‘2i  , l’emploi  du  bi- 
tume du  Val-Travers,  qui  n’èst  qu’un  prolongement  des  couches 
actuellement  exploitées  à Seysscl , et  que  l’on  reprend  avec  acti- 
vité depuis  l’impulsion  donnée  a celte  industrie,  l’emploi  du 
bitume  du  Val-Travêrs , disons-nous , à la  confection  du  ci- 
ment pour  les  constructions,  au  revêtement  des  bassins,  à la  con- 
struction des  greniers  à blé,  son  application  à la  préservation  de 
i’iiumidité  , avaient  été  signalés  de  la  manière  la  plus  positive. 

Mais,  pour  nous  rapprocher  davantage  de  l’époaüë  oh  iiois 
nous  trouvons,  en  1813,  Ht.  Eynard  signalait  1 application 
faite  d’un  ciment  de  bitume  de  Seÿssel  et  de  sable  pour  le  pla- 
tilage  d’un  pont  sur  l’Ain. 

Depuis  cette  époque , un  grand  nombre  de  travaux  ôiit  etc 
faits  ou  des  indications  données  pour  l'emploi  de  divers  bitumes 
mélangés  de  grès,  de  sables,  de  craies,  de  pierres , de  marbres, 
de  verres  colorés,  d’agates,  etc.,  pour  des  pavages,  mosaï- 
ques, etc.  A l’article  Pavage,  nous  nous  occuperons  en  parti- 
culier de  ces  applications.  H.  Gaultier  de  Claubkt. 

MATERIAUX.  ( Construction.  ) Chaque  espèce  île  matériaux 
employés  dans  les  constructions  ayant  dans  cet  ouvrage  un  ar- 
ticle spécial  qui  eu  fait  connaître  la  nature  et  la  convenance 
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particulières,  nous  chercherons  dans  cct  article  à donner  une 
idée  sommaire  de  l'ensemble  de  ces  matériaux,  et  à faire  con- 
naître d’une  manière  générale  et  comparative  leurs  propriétés 
diverses  et  leurs  principaux  usages. 

A cet  effet,  après  avoir  indiqué  d’abord  quelles  sont  les  prin- 
cipales espèces  de  matériaux  fournis  par  les  différentes  classes 
des  productions  de  la  nature , nous  examinerons  successive- 
ment comment  elles  doivent  être  rangées  sous  les  divers  rap- 
ports : 1“  de  la  facilité  avec  laquelle  elles  peuvent  être  mises 
eu  œuvre,  et,  par  conséquent,  de  l’ordre  dans  lequel  elles  ont 
dû  commencer  à être  employées  dans  les  constructions;  2°  des  ’ 
dimensions  dans  lesquelles  elles  peuvent  être  obtenues;  3°  de 
leur  pesanteur  spécifique;  4"  et  enfin  de  leur  valeur  intrinsè- 
que, c’est-à-dire  des  pri*  auxquels  elle*  peuvent  être  obtenues 
sur  les  lieux  de  production,  indépendamment  des  frais  de  trans- 
port. Nous  rechercherons  ensuite  quels  sont  en  général  sur  ces 
différentes  matières  les  effets  de  leur  exposition  à l'air,  à l’eau 
et  à la  chaleur.  Enfin  , nous  indiquerons  quels  sont  les  princi- 
paux usages  des  diverses  espèces  de  matériaux. 

§ I.  Quelles  sont  les  principales  espèces  de  matériaux  fournis 
par  les  différentes  classes  des  productions  de  la  nature.  — C’est 
parmi  les  végétaux  et  les  minéraux  que  l’art  des  constructions 
prend  la  presque  totalité  de  ses  matériaux  ; quant  aux  matièrea 
animales  que  cet  art  emploie , elles  sont  d’une  très  faible  iin-  - 
portance.  * 

Quant  aux  végétaux  , indépendamment  des  bois,  dont  l’em- 
ploi-est  si  général,  il  faut  mentionner  encore  le  chaume,  qu’on 
emploie  à quelques  couvertures  rustiques,  et  les  résines  et  autres 
substances  de  ce  genre,  ainsi  que  les  huiles,  qui,  les  unes  et  les 
autres , servent  dans  les  travaux  de  peinture  et  à quelques  au- 
tres usages. 

Quant  aux  minéraux,  et  d’abord  quant  aux  minéraux  pro- 
prement dits , ils  comprennent  : 1*  les  terres  à pisé  et  à briques; 

2“  les  pierres  de  différentes  espèces , telles  que  celles  à chaux 
et  à plâtre,  ainsi  que  les  moellons,  meulières,  marbres,  grès, 
granits,  ardoises,  etc.  ; 3°  les  sables,  cailloux,  pouzzolanes,  etc. 
Viennent  en  outre  les  métaux  employés  dans  les  constructions, 
lesquels  sont,  à peu  près  dans  l’ordre  de  leur  plus  grande  uti- 

II. 


Digitized  by  Google 


54$  MATÉRIAUX. 

lité,  le  fer,  le  cuivre,  le  plomb,  l’étain  et  le  zinc , auxquels  il 
faut  ajouter,  pour  quelques  ouvrages  de  luxe,  l’or  et  l’argent. 
Quant  aux  matières  animales,  nous  mentionnerons  seulement 
ici,  pour  exactitude,  quelques  colles,  la  cire,  et  enfin  quelques 
matières  colorantes. 

SH-  Comment  les  diverses  espèces  de  matériaux  doivent  être 
rangées  sous  te  rapport  de  la  facilité  avec  laquelle  elles  peuvent  être 
mises  en  aéuvre,  et  par  conséquent  de  l’ordre  dans  lequel  elles  ont 
dû  commencer  à être  employées  dans  les  constructions.  — Cet  ordre 
nous  paraît  devoir  être  en  général  celui  dans  lequel  ces  maté- 
riaux viennent  d'être  énoncés  dans  le  paragraphe  suivant. 

En  effet , à l’égard  des  bois  (Vabord , nous  avons  énoncé  au 
commencement  de  l’article  qui  leur  a été  consacré  les  motifs 
qui  doivent  faire  penser  que  leur  emploi  dans  les  constructions 
a dû  précéder  celui  de  toute  autre  espèce  de  matériaux , ainsi 
que  les  avantages  particuliers  qui  continuent  à en  rendre  l’em- 
ploi si  facile,  si  général  et  si  important. 

Quant  aux  terres,  elles  ont  dû  commencer  à être  employées  à 
peu  près  en  même  temps  que  les  bois  pour  servir  à remplir  les 
interstices  d'une  partie  des  constructions  en  bois,  pour  en  foi- 
mer  les  couvertures,  etc.  Elles  sont’ encore  assez  souvent  em- 
ployées à peu  près  ainsi  dans  un  grand  nombre  de  constructions 
rustiques  ou  autres  de  peu  d'importance , indépendamment  de 
l’usage  aussi  fréquent  que  commode  et  avantageux  qu’on  en 
fait  pour  les  constructions  en  pisé,  en  briques,  etc. 

A l’égard  des  pierres,  elles  n’ont  dû,  en  général,  commencer 
à être  utilisées  dans  les  constructions  qu’à  une  époque  plus  re- 
culée. En  effet,  employées  en  grands  volumes,  leur  extraciion, 
leur  taille  et  leur  transport  entraînent  des  difficultés  et  des  dé- 
penses considérables  ; et  employées  en  petits  volumes , par 
exemple  en  maçonnerie  de  moellons,  ou  de  meulières,  ou  blo- 
cage , etc. , leur  liaison  nécessite  l’emploi  des  mortiers  dont  la 
découverte  et  la  fabrication  supposent  un  degré  déjà  assez 
avancé  d’industrie  ; enfin , quoique  assez  abondamment  répan- 
dues, les  pierres  ne  sont  pas  en  général  aussi  communes  que  les 
bois  et  les  terres. 

• L’emploi  des  sables,  des  pouzzolanes,  etc.,  n’a  pu  que  suivre 
ou  accompagner  tout  au  plus  celui  des  pierres,  puisqu’il  n’a 
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principalement  pour  objet  que  de  participer  à la  confection  des 
mortiers  qui  servent  à les  cimenter. 

Enfin  les  métaux  n’ont  dû  commencer  à être  employés  qu’à 
une  époque  encore  plus  reculée  que  les  pierres;  car  il  fallait  de 
nouveaux  progrès  industriels  pour  qu’on  put  non  seulement 
extraire  du  sein  de  la  terre  les  minéraux  qui  les  produisent, 
mais  encore  traiter  convenablement  ces  minéraux,  et  mèttre  les 
métaux  eux-mêmes  en  œuvie.  Toutefois , il  parait  que  les  an- 
ciens avaient  fait  sous  ce  rapport  des  choses  dont  nous  n’avons 
guère  approché  que  dans  ces  derniers  temps.  Ainsi  l’on  sait  que 
dans  les  temps  les  plus  reculés  de  la  Grèce  les  demeures  des 
souverains  et  des  princes  se  faAtient  remarquer  par  l’emploi  de 
divers  inétaux  , soit  en  revêtissement  des  murs  intérieurs , soit 
en  ornements , etc.  On  sait  également  qu’à  l’époque  la  plus 
brillante  de  l’einpire  romain,  la  charpente  et  la  couverture  de 
plusieurs  édifices  importants  avaient  été  exécutées  en  bronze. 
Bien  que  les  modernes  possèdent  d’une  manière  plus  complète 
les  connaissances  relatives  à l’extraction  et  à la  fabrication  des 
métaux  en  général , au  moins  sous  les  rapports  théoriques, 
ils  ne  les  ont  guère  employés  pendant  longtemps  dans  les  con- 
structions que  d’une  manière  accessoire;  et  ce  n’est  que  dans 
ces  derniers  temps  qu’on  en  a étendu  l’emploi  d’une  manière 
remarquable  , en  exécutant  entièrement  en  fer  des  ponts  , 
des  planchers,  des  combles,  etc.  Depuis  long-temps  aussi  on 
exécutait  des  couvertures  en  plomb  ; mais  ce  n’est  que  dans 
ces  derniers  temps  qu’on  a également  employé  au  même  usage 
le  cuivre,  le  zinc,  la  fonte  de  fer,  et  même  la  tôle. 

§ III-  Comment  les  diverses  espèces  de  matériaux  doivent  être 
classées  sous  le  rapport  des  dimensions  dans  lesquelles  elles  peuvent 
en  général  être  obtenues. — Sous  ce  rapport , les  bois  paraissent 
encore  mériter  le  premier  rang.  En  effet , sans  parler  de  quel- 
ques exemples  d’arbres  qui  parviennent  à des  dimensions  tout- 
à-fait  extraordinaires , et  qui  sont  cités  comme  pouvant  servir 
d’habitations,  de  citadelles  même,  et  pour  ne  considérer  que  les 
dimensions  de  bois  qui  se  trouvent  sinon  communément,  du 
moins  assez  facilement  dans  le  commerce  , nous  mentionnerons 
particulièrement  : 1°  les  plabords  de  sapin  provenant  du  dé- 
chirage  des  bateaux  qui  arrivent  à Paris,  lesquels  ont  jusqu’à 
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24  à 25  mètres  de  longueur,  sur  60  et  65  centimètres  à leur 
plus  grande  largeur , et  7 centimètres  environ  d’épaisseur 
moyenne;  2°  les  bois  carrés  de  même  espèce,  dits  sapines,  pro- 
venant ordinairement  de  la  Lorraine,  dont  la  longueur  est  com- 
munément de  20  à 24  mètres  sur  55  à 65  centimètres  ; 3*  les 
beaux  bois  de  charpente  ( pins  ou  sapins)  qui  nous  arrivent  de 
la  Norwége  et  de  plusieurs  autres  pays  du  Nord,  et  qui  four- 
nissent assez  communément  des  longueurs  de  10, 1 2 et  même 
16  mètres,  sur  30  à 40  centimètres  de  grosseur;  4‘  et  enfin  les 
chênes  d’excellente  qualité  que  fournissent  en  abondance  nos 
propres  forêts,  et  particulièrement  celles  de  la  Champagne,  les- 
quels ont  jusqu’à  8,  10,  12  ingères  environ  de  longueur,  sur 
65  centimètres  de  grosseur,  et  même,  mais  plus  rarement  et 
plus  difficilement , jusqu’à  14  et  15  mètres  de  longueur  sur 
80  centimètres  carrés. 

Si  l’on  s’arrêtait  aux  exceptions,  on  pourrait  considérer  les 
pierres,  ou  au  moins  certaines  espèces  de  pierres,  comme  sus- 
ceptibles de  fournir  des  dimensions  plus  considérables  que  les 
bois.  Tel  serait , par  exemple , le  cas  non  seulement  des  nom- 
breux obélisques  élevés  autrefois  en  Egypte,  ainsi  que  de  di- 
vers monolithes  antiques  ou  modernes,  mais  même  des  blocs 
de  grande  dimension  que  présentent  les  constructions  égale- 
ment antiques  ou  modernes  de  divers  pays.  Nous  en  citerons 
probablement  au  mot  Pierre  les  exemples  les  plus  remarqua- 
bles; mais  comme  ce  ne  sont  là  que  des  exceptions,  nous  nous 
bornerons  à observer  ici  que  généralement  les  pierres  ne 
se  trouvent  qu’â  des  dimensions  beaucoup  moins  considé- 
rables que  les  bois,  par  suite  des  fissures  qui  les  divisent  en 
blocs  dans  les  carrières,  d’où  elles  ne  peuvent  être  extraites  qu’à 
des  dimensions  également  restreintes,  en  raison,  soit  des  diffi- 
cultés qu’éprouveraient  sans  cela  leur  extraction  et  leur  trans- 
port , Soit  de  l’impossibilité  que  leur  degré  de  consistance  ap- 
porterait à ce  qu’elles  pussent  être  mises  en  œuvre  à de  trop 
grandes  longueurs.  Le  plus  souvent  donc  leurs  dimensions  n’ex- 
cèdent pas  2 à 3 mètres  de  longueur  sus  1 ou  2 mètres  de  lar- 
geur. Quant  à l’épaisseur,  elle  est  le  plus  communément  déter- 
minée à 1 mètre  au  plus,  et  souvent  à beaucoup  moins,  par  celle 
des  différents  bancs  entre  lesquels  se  trouve  ordinaire- 
«dit  divisée  la  bautetfr  des  carrières. 
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Sous  le  rapport  qui  nous  occupe  actuellement,  les  pierres  ne 
peuvent  donc  guère  occuper  que  le  deuxième  rang. 

Les  métaux  doivent  venir  ensuite;  car  s’ils  ne  se  trouvent 
dans  la  nature  qu'à  l’état  de  minerais,  leurs  dimensions  à Té- 
tât de  produits  manufacturés  ne  laissent  pas  d’être  assez  consi- 
dérables, au  moins  quant  aux  longueurs. 

Les  plus  longues  barres  de  fer  qui  sortent  des  manufactures 
sont  assez  généralement  de  5 mètres,  sur  7 à 8 centimètres  de 
grosseur,  en  carré.  Sous  des  grosseurs  plus  fortes,  les  longueurs 
sont  ordinairement  moins  considérables;  mais  on  conçoit  qu’il 
est  facile , au  besoin , d’en  augmenter  en  quelque  sorte  indéfi- 
niment la  longueur  en  soudant  plusieurs  barres  l’une  au  bout 
de  l’autre. 

Les  tables  de  plomb  ont  ordinairement  9 mètres  en  longueur 
sur  2 mètres  de  largeur  et  environ  2 ou  3 millimètres  d’épais- 
seur. On  en  a même  obtenu,  par  le  laminage,  qui  avaient  jus— 

<iu’à  près  de  15  mètres  sur  3 mètres  et  1 millimètre  1/2  d’é- 
1 . 

paisseur. 

On  fait  habituellement  en  cuivre  des  feuilles  d’un  peu  plus 
de  3 mètres  de  longueur  sur  plus  de  1 mètre  de  largeur,  et  Ton  . 
en  a vu  aux  dernières  expositions  de  l’industrie  qui  avaient  k 
peu  près  5 mètres,  sur  2 mètres  et  4 millimètres  d’épaisseur. 

Quant  au  zinc , on  le  lamine  ordinairement  en  feuilles  de 
80  centimètres  au  plus  de  largeur,  sur  2 mètres  et  même  quel- 
quefois 3 mètres  et  plus  de  longueur. 

Nous  mentionnerons  en  dernier  lieu  les  briques.  L'échantil- 
lon le  plus  ordinaire  forme  un  parai  lélipipède  d’environ  22  cen- 
timètres (8  pouces)  de  longueur  sur  11  centimètres  ( 4 pouces) 
de  large, et  5 centimètres  1/2  (2  pouces)  d’épaisseur;  mais  si  la 
nature  des  terres  et  les  procédés  de  fabrication,  peut-être  aussi 
une  sorte  d’habitude , font  qu’on  se  borne  presque  générale- 
ment k ces  dimensions,  quelquefois  aussi  on  lés  ex’cèdc  de 
beaucoup.  Ainsi  les  ruines  d’un  grand  nombre  de  constructions 
romaines,  soit  en  France,  soit  dans  d'autres  pays,  offrent  des 
briques  dont  la  longueur  et  la  largeur,  sont  à peu  près  doubles 
de  celles  que  nous  veuons  de  citer,  et  ou  eu  fabrique  actuelle- 
ment meme  d’à  peu  près  aussi  grandes  en  quelques  pays,  notam- 
ment à Toulouse. 

C IV.  Corpmtnt  les  diverses  espèces  de  ntaténmtx  doivent  etr 
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classées  smts  le  rapport  de  la  pesanteur  spécifique. — Nous  obser- 
verons d’abord  que  nous  ne  pouvons  parler  ici  que  d’une  ma- 
nière fort  générale,  la  pesanteur  de  chacune  des  différentes 
matières  dont  nous  avons  à nous  occuper  pouvant  varier 
considérablement  suivant  les  différents  états  dans  lesquels  elle 
se  trouve. 

Ainsi,  pour  les  bois  ( auxquels  nous  devons  assigner  encore 
le  premier  rang  dans  l'ordre  de  la  plus  grande  légèreté  ) , c’est 
à l'état  de  sécheresse  convenable  pour  leur  emploi  que  nous 
devons  en  considérer  la  pesanteur,  et  elle  est  alors  quelquefois 
moindre  d’un  quart  que  lorsqu’ils  sont  fraîchement  coupés. 

Dans  cet  état,  presque  .généralement,  les  bois  sont  plus  lé- 
gers que  l’eau,  et  quelques  uns,  par  exemple  certaines  espèces 
de  peupliers,  descendent  même  jusqu’à  ■400  kilog.  environ  le 
mètre  cube;  le  sapin  va  à peu  près  à 500  kilog.,  et  le  chêne 
jusqu'à  900  kil.  Quelques  bois  dépassent  la  pesanteur  de  l’eau, 
et  il  parait  que  l’amandier  irait  jusqu’à  1,100  kilog.,  et  l’espèce 
de  chêne  dont  l’écorce  produit  le  liège  jusqu’à  1,200.  Ces  poids 
doivent,  du  reste,  être  considérés  comme  étant  ceux  moyens  de 
la  partie  ùtile  du  corps  dé  l’arbre , abstraction  faite  de  l'écorce 
et  de  l’aubier. 

Les  sables  pèsent  environ  de  1,200  à 2,000  kilog.  le  mètre 
cube , suivant  le  degvé  de  sécheresse  ou  de  division  où  ils  se 
trouvent. 

A l’égard  des  terres , à l’état  naturel , elles  peuvent  aller  de 
1,500  à 2,000  kilog.  le  mètre  cube  ; à l’état  de  moulage  , par 
exemple  en  pisé  ou  en  briques  crues  et  suffisamment  desséchées, 
leur  pesanteur  peut  être  de  1,300  à 1,600  kilog.;  et  enfin  de 
1 ,200  à 1 ,400  kilog.  pour  les  terres  cuites , telles  que  briques  , 
tuiles,  carreaux,  etc.  Toutefois,  il  paraît  que  l’on  a fabriqué 
des  briques  assez  légères  pour  flotter  sur  l’eau , et  dont  la  pe- 
santeur n’aurait  en  effet  été  que  d’environ  430  kilog. 

A l’exception  de  quelques  pierres-ponces,  d’ailleurs  peu  em- 
ployées dans  les  constructions,  et  dont  la  pesanteur ai’est  que 
d’environ  550  à 680  kilog.  le  mètre  cube,  toutes  les  pierres  sont 
beaucoup  plus  pesantes  que  l’eau.  Les  plus  légères  paraissent 
être  les  tufs  et  les  tuffeaujc , dont  la  pesanteur  n’est  guère  que 
de  1,200  à 1,400  kilog.  Les  pierres  à bâtir  les  plus  pesantes, 
par  exemple  celles  connues  à Lyon  sous  le  nom  de  pierres  de 
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Chain , vont  jusqu’à  2,700  kilog.  ; les  marbres  et  les  porphyres, 
de  2,500à2,900  kil.;  et  les  granits  et  les  basaltes,  qui  paraissent 
être  les  plus  pesants  de  tous,  de  2,500  à plus  de  3,000  kilog. 

Quant  aux  métaux  , la  pesanteur  de  chacun  d’eux  varie  sui- 
vant qu’il  est  ou  fondu,  ou  forgé,  ou  laminé.  Elle  est  à peu  près 
moyennement  de  7,000  kilog.  pour  le  zinc,  7,300  kilog.  pour 
l’étain,  7,500  pour  le  fer,  8,800  pour  le  cuivre,  10,500  pour 
l’argent,  1 1 ,500  pour  le  plomb,  et  19,500  pour  l’or. 

§ V.  Comment  les  diverses  espèces  de  matériaux  doivent  être 
rangées  sous  le  rapport  de  leur  valeur  intrinsèque,  c’est-à-dire  des 
prix  auxquels  elles  peuvent  être  obtenues  sur  les  lieux  de  produc- 
tion , et  indépendamment  des  frais  de  transport.  — Sous  ce  rap- 
port, nous  avons  cherché,  dans  le  tableau  suivant,  à présenter 
le  classement  des  diverses  espèces  de  matériaux  à peu  près  dans 
l’ordre  de  leur  moindre  prix,  tant  en  volume  qu’en  poids. 


POIDS 

P BIX  MOYENS 

du 

du 

du 

mètre  cube. 

mètre  cube. 

kilogramme. 

Terres  à briques  crues,  sables 
ordinaires  et  aulres  matières 

kïlof. 

trace». 

fraoc». 

de  ee  genre 

ft-rres  tuiles,  briques , car- 

i,5oo 

de  1 à a 

» 001 

remis,  etc 

Moellons,  meulières  et  autres 
matériaux  de  ce  genre  de  i>e- 

i,3oo 

de  a5  à 35 

> 034 

tites  dimensions 

Pierre,  de  taille  ordinaires  de 

3,000 

de  3 à 6 

. 003  à 3 

plus  grandes  dim.,  tendres.  . 

1,700 

30 

• 01 

idem,  dures 

Pierres  d'une  plus  grande  va- 
leur,  telles  que  laves  , gra- 

a,4oo 

60 

» 035 

uites,  etc 

a.5oo 

de  5o  à 100 

• 03  à 4 

Marbres 

Bois  de  charpente  et  de  me- 
nuiserie, savoir  : 

Les  plus  tendres  et  les  plus  lé- 

3,700 

de  90  à 070 

• o3  à 10 

grrs,  tels  que  le  sapin,  etc.  . 
Les  plus  durs  et  les  plus  lourds. 

Soo 

de  3o  à 45 

■ 06  à 9 

tels  que  le  chêne  , etc.  . . . 
Métaux,  savoir  : 

800 

de  4°  à 60 

• o5  à 8 

Ponte  de  fer  et  zinc 

7,000 

7,800 

de  i,4oo  il  a,ioo 

• 30  à 3o 

Fer  en  barres,  etc 

3.900 

» 5o 

Plomb • 

1 1 ,5oo 

5,75o 

• 5o 

Ponte  da  cuivre 

8,800 

17,600 

3 

Cuivre  en  planches,  etc.  . . . 

9.000 

33, 500 

a 5o 
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§ VI.  Quels  sont , sur  les  diverses  espèces  de  matériaux  , les 
effets  de  leur  exposition  à l'air , h l’eau  ou  à l’humidité , et  enfin  et 
la  chaleur  ou  au  feu.  — 1°  Effets  de  f air.  La  simple  exposition  à 
l’air  sec  fait  éprouver  aux  bois  fraîchement  coupés  , aux  terres 
nouvellement  extraites  ou  à celles  qui  ont  été  détrempées  dans 
l’eau  pour  être  moulées  , et  enfin  aux  pierres  et  autres  matet- 
riaux  de  ce  genre  récemment  tirés  du  sein  de  la  terre,  la  perte 
d'une  partie  de  l’humidité  qu'ils  contiennent.  Cette  dessiccation 
a nécessairement  pour  résultat,  d’abord,  en  général,  une  dim;- 
nulion  de  pesanteur,  et,  de  plus,  pour  les  bois  et  les  terres,  une 
diminution  de  volume.  Du  moins  il  ne  paraît  pas  que  cette 
dernière  ait  lieu  pour  les  pierres. 

Un  effet  contraire  a lieu  par  l'exposition  à un  air  humide  ; 
c’est-à-dire  qu’alors  les  bois  , les  terres  et  les  pierres  peuvent 
reprendre  une  partie  de  l’buinidité  et  de  la  pesanteur  qu’elles 
avaient  perdues,  et  qu’il  en  est  de  même  du  volume  des  bois.  Il 


ne  parait  pas  que,  dans  ce  deruiçr  cas,  les  dimensions  des  terres 
soient  susceptibles  d’augmenter  également  ; mais  ce  qui  semble 
certain  par  des  expériences  récentes , c’est  que  le  volume  des 
pierres  ne  change  pas,  quelle  que  soit  la  quantité  d’eau  qu’elles 
peuvent  avoir  perdue  ou  absorbée  de  nouveau. 

Quant  aux  métaux,  on  sait  que  ledr  oxidation  par  le  contact 
de  l’air,  et  surtout  de  l’air  humide,  exerce  principalement  une 
action  très  nuisible  sur  le  fer,  dont  elle  augmente  le  volume,  et 
qu’elle  finit  par  détruire  ; mais  qu’il  n’en  est  pas  de  rnèmê  à l’é- 
gard des  autres  métaux,  et  en  particulier  du  cuivre,  sur  laquelle 
elle  forme  une  patine  ou  coucbe  préservatrice. 

De  ce  que  nous  venons  de  dire  résulte  la  nécessité  : i°  quant 
aux  bois,  de  les  laisser  se  dessécher  suffisamment  avant  de  les 
employer,  afin  d’éviter  que  cette  dessiccation  venant  à s'achever 
après  leur  emploi , il  n’en  résulte  des  perturbations  fâcheuses 
dans  les  assemblages  et  autres  systèmes  où  .ils  pourraient  être 
employés;  quant  aux  terres  moulées,  telles  que  les  briques, 
carreaux,  e)c.,  de  les  laisser  également  se  dessécher  en  grande 
partie  à l’air,  afin  de  n'avoir  lors  de  leur  cuisson  qu'à  achever 
complètement  cette  dessiccation  par  un  feu  gradué)  et  faibje  , 
qui  doit  toujours  précéder  ce  qu’on  appelle  le  grand  feu  ; 

quant  aux  pierres,  de  ne  les  employer  qu’apr^s  qu'elles  ORjl 
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perdu  une  partie  de  leur  humidité  naturelle,  ce  qu’on  appelle 
rejeter  leur  eau  de  carrière , et  même  pour  celles  qui  ne  de- 
vraient pas  être  employées  de  suite,  de  les  tirer  assez  tôt  pour 
que  cette  dessiccation  ait  pu  avoir  lieu  avant  l’hiver,  afin  que  les 
gelées  ne  viennent  pas  les  surprendre  encore  humides,  soit  sur 
le  terrain  même,  soit,  ce  qui  serait  plus  fâcheux  encore,  déjà 
employées  dans  les  constructions  ( nous  mentionnerons  à l’ar- 
ticle Pierre  un  procédé  fort  ingénieux , dû  à M.  Brard , pour 
reconnaître  les  pierres  qui  peuvent  être  gé/ives,  c’est-à-dire  sus- 
ceptibles d’être  ainsi  détruites  par  les  gelées);  4°  et  enfin, 
quant  au  fer,  de  ne  pas  le  laisser  exposé  à l’air  sans  le  recou- 
vrir d’une  couche  de  peinture  ou  enduit,  ou  mieux  epeore  d’un 
étamage  qui  le  préserve  de  la  rouille.  Au  mot  Zinc  , on  fera 
immanquablement  connaître  le  procédé  tout  récent  d 'étamage 
parle  zinc , ou  de  galvanisation , dû  à M.  Sorel,  et  sur  lequel.les 
arts  et  l’industrie  fondent  de  grandes  espérances. 

2°  Effets  de  l'eau  et  de  l’humidité.  En  général , les  différentes 
espèces  de  bois  éprouvent  un  effet  très  avantageux  d’un  cprtaip 
séjour  dans  l’eau  courante  après  l’abattage  des  arbres,  ce  séjour 
les  débarrassant  de  sucs  végétatifs  dont  la  fermentation  pourrait 
occasionner  par  suite  la  détérioration  du  bois  ; de  plus,  les  bois 
durs,  et  principalement  les  bois  résineux,  se  conservent  à iqer- 
veille,  et  prennent  même  une  plus  grande  solidité,  par  un  sé- 
jour prolongé  dans  l’eau  ou  dans  un  terrain  suffisamment  hu- 
mide. Mais  on  doit  en  général  redouter,  pour  les  bois  employés 
dans  les  constructions,  l’humidité  , et  surtout  les  alternatives 
de  sécheresse  et  d’humidité. 

On  sait  que  c’est  par  le  moyen  de  l’eau  qu’on  (Jélaie,  qu'on 
massive  les  terres  et  qu’on  en  forme  une  pâte  susceptible  de 
prendre  par  le  moujage  les  formes  nécessaires  ; ilès  lors  , crues 
ou  imparfaitement  cuites,  elles  restent  nécessairement  suscep- 
tibles d’èlre  détruites  par  l’eau  et  l’humidité. 

A l’égard  des  pierres,  les  pierres  gypseuses  (pu  pierres  à plâ- 
tre) sont  en  général  destructibles  par  l’eau  et  par  l'humidité  , 
ainsi  qu’un  grand  nombre  de  pierres  calcaires , et  dès  lors  elles 
ne  doivent  être  employées  qu’à  couvert  et  à une  certaine  distance 
du  sol  ; mais  un  certain  nombre  de  pierres  calcaires  ne  sont 
point  danj  ce  ças,  et  il  en  est  en  général  de  même  pour  la  plu- 
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part  des  pierres  gréseuses , granitiques , volcaniques  et  schis- 
teuses. 

Quant  aux  métaux  , à l’exception  du  fer,  ils  n’ont  point  à 
souffrir  du  contact  de  l’eau,  et  conviennent , en  conséquence , 
parfaitement  à revêtir  toutes  les  surfaces  qui  doivent  recevoir 
des  liquides. 

3°  Effets  de  la  chaleur  et  du  feu.  Quant  à la  chaleur  d’abord, 
l’extrême  dessiccation  qui  en  résulte  est  souvent  nuisible  aux 
bois.  A l’égard  des  pierres,  la  dilatation  occasionnée  par  la  cha- 
leur est  assez  peu  considérable  pour  qu’on  y ait  fait  jusqu’ici 
peu  d’attention  dans  la  pratique  ; mais  on  sait  qu’il  n’en  est  pas 
de  môme  à l’égard  des  métaux.  Pour  chaque  degré  centésimal , 
cette  dilatation  n’est,  à ce  qu’il  paraît , au  plus  que  d’un 
millième  à deux  millièmes  , pour  les  pierres , les  mar- 
bres, etc.,  tandis  qu’en  ne  nous  occupant , quant  aux  métaux  , 
que  des  limites  maxima  et  rninima,  elle  est  d’un  800'  à un  900' 
pour  le  fer,  et  d’un  330*  environ  pour  le  zinc.  Il  importe  donc 
de  prendre  toujours,  dans  l’emploi  des  métaux,  les  dispositions 
convenables  pour  qu’il  n’en  résulte  pas  d’inconvénients  dans 
les  constructions. 

A l’égard  des  effets  du  feu  même,  s’il  est  extrêmement  nui- 
sible aux  bois , en  raison  de  leur  extrême  combustibilité , il 
exerce  sur  presque  toutes  les  autres  matières  des  effets  qui  peu- 
vent être  considérés  comme  ayant  en  général  un  résultat  plutôt 
utile  que  nuisible. 

Ainsi  les  terres  qu’on  emploie  dans  les  constructions , et  qui 
doivent  toutes  être  de  nature  plus  ou  moins  argileuse,  acquiè- 
rent par  le  feu  un  degré  de  ténacité,  de  consistance  et  d'indes- 
truclibilité  quelquefois  fort  considérable.  Un  feu  trop  violent  et 
trop  prolongé  finirait,  il  est  vrai , par  vitrifier  la  plupart  de  ces 
terres  ; mais  il  en  est  de  réfractaires  qui  ne  sont  pas  sujettes 
à cet  inconvénient , et  qui  procurent , en  conséquence,  des 
briques  de  la  plus  grande  utilité  pour  la  construction  des  fours 
où  l’on  a besoin  de  développer  un  degré  de  chaleur  extraordi- 
naire. 

De  même,  l’effet  d’un  feu  convenablement  ménagé  sur  les 
pierres  calcaires  et  gypseuses  a pour  résultat  de  nous  procurer 
la  chaux  et  le  plâtre,  matières  J une  utilité  si  générale. 
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Enfin,  c’est  grâce  à la  fusibilité  de  différents  minéraux  et  des 
métaux  mêmes  qui  en  proviennent,  que  ces  matières  si  utiles 
peuvent  recevoir  la  plupart  des  façons  nécessaires  à leur  mise 
en  œuvre. 

§ VII.  Quels  sont  les  principaux  usages  des  diverses  espèces  de 
matériaux.  — 1°  Principaux  usages  des  bois.  Dans  les  terrains 
compressibles  et  suffisamment  humides,  les  bois  offrent  un 
moyen  de  consolidation  à l’aide  de  pilotis  qu’on  y enfonce 
jusqu’au  refus  du  mouton , et  qu’on  recèpe  suivant  un  plan 
de  niveau  auquel  on  établit  un  grillage  également  en  bois  qui, 
en  en  remplissant  les  intervalles  en  maçonnerie,  forme  un  pla- 
teau d’une  résistance  uniforme.  (Voy.  Fondations.) 

Il  serait  difficile  de  remplacer  les  bois  pour  les  étrésil/onne- 
ments  des  tranchées  faites  dans  un  terrain  peu  consistant,  pour 
les  batardeaux  à établir  au  milieu  d’un  cours  d’eau  à l'effet  d'y 
exécuter  quelques  constructions,  et  pour  une  foule  d’autres  ou- 
vrages plus  ou  moins  analogues. 

Us  sont  du  reste  susceptibles  d’être  employés,  tant  à tirer 
qu’à  supporter,  soit  verticalement , soit  horizontalement , soit 
dans  une  dimension  plus  ou  moins  inclinée,  et  sont  en  consé- 
quence parfaitement  propres  à former  des  points  d’appui  de 
toute  sorte,  des  planchers , des  combles  , des  ponts,  des  écha- 
fauds , des  étalements  pour  des  constructions  qui  menacent 
ruine  , ou  dans  lesquelles  on  veut  faire  des  changements , des 
percements,  etc. 

L’extrême  facilité  avec  laquelle  ils  se  débitent  en  tringles,  en 
planches  de  toute  dimension  , de  toute  épaisseur;  celle  non 
moins  grande  avec  laquelle  on  peut  en  former  les  Assem»lages 
les  plus  diversifiés  et  les  plus  solides  , et  leur  faire  prendre  en 
quelque  sorte  toutes  les  formes,  les  plus  simples  comme  les  plus 
ornées,  enfin  leur  nature  très  peu  conductrice,  les  rendent  émi- 
nemment propres  à la  confection  d'une  foule  d’o#vrages  d’où 
résultent  la  salubrité , la  commodité  et  l’agrément  de  nos  ha- 
bitations, ainsi  qu’à  celles  de  toutes  sortes  de  meubles,  de  ma- 
chines, etc. 

En  ajoutant  à des  services  déjà  si  importants,  si  multipliés, 
ceux  non  moins  signalés  que  les  bois  rendent  au  commerce  et  à 
l’industrie,  comme  servant  à la  construction  des  navires  et  des 
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autres  bâtiments  de  marine,  on  ne  peut  se  faire  une  trop  haute 
idée  de  l’utilité  de  ces  précieux  matériaux. 

2"  Principaux  usages  des  terres.  Les  terres  peuvent  d’abord 
être  employées  dans  les  constructions  les  moins  importantes  , 
soit  à remplir  les  intervalles  des  constructions  en  bois,  soit 
comme  mortiers  propres  à réunir  des  moellons,  des  briques  ou 
autres  matériaux  de  ce  genre;  certaines  terres  plus  ou  moins 
réfractaires  peuvent  même  seules  remplir  cette  dernière  fonc- 
tion pour  la  construction  des  fours,  fourneaux  et  autres  appa- 
reils pyrotechniques. 

Elles  jouent  un  rôle  plus  important  pour  la  confection  du 
pisé  dans  les  pays  où,  en  même  temps  qu’il  s’y  trouve  des  terres 
de  qualité  convenable,  les  autres  matériaux  seraient  d’un  em- 
ploi plus  dispendieux  ou  moins  facile.  Ces  terres,  suflisamment 
comprimées  , forment  alors  le  corps  meme  des  murs,  et  y réus- 
sissent bien,  pourvu  qu’on  ail  la  précaution  de  les  préserver  du 
contact  trop  immédiat  de  l’humidité , tant  en  construisant  le 
pied  des  murs  avec  des  matériaux  plus  résistants,  qu’en  en 
abritant  la  partie  supérieure,  et  en  recouvrant  la  surface  par  de 
bons  enduits,  soit  én  mortier,  soit  en  plâtre. 

Mais  l’usage  le  plus  important  et  le  plus  général  des  terres 
est  la  confection  des  briques  , des  tuiles , des  carreaux  et  autres 
ouvrages  de  terres  cuites, dont  l'emploi  est  si  diversifié,  l’utilité 
et  la  solidité  si  grandes,  et  la  durée  en  quelque  sorte  illimitée 
lorsque  les  terres  ontélé  choisies  et  travaillées  convenablement, 
cl  qu’elles  ont  reçu  un  coup  de  feu  suffisant.  Elles  servent  alors 
avec  un  égal  succès  à la  construction  des  murs  , des  cloisons  et 
des  voûtes  de  toutes  sortes  ; à celles  de  planchers  en  même  temps 
légers  et  incombustibles  au  moyen  de  poteries  creuses;  aux  car- 
relages dessols  intérieurs  et  mêmes  extérieurs;  aux  couvertures 
et  à une  fo^I’e  d’autres  usages,  parmi  lesquels  nous  devons  dis- 
tinguer les  poêles  ainsi  que  les  divers  fouis  et  fourneaux  dans 
lesquels  l’emploi  des  briques,  formées  elles-mêmes  des  terres 
réfractaires  dont  nous  avons  déjà  parlé,  permet  de  déployer  le 
degré  de  feu  le  plus  énergique  que  les  travaux  industriels  puis- 
sent exiger.  N’oublions  pas  surtout  la  facilité  avec  laquelle  les 
terres  peuvent  recevoir  au  moulage,  eu  quelque  sorte,  toutes  les 
formes  désirables , et  qui  permet  en  conséquence  de  les  faire 
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servir  non  seulement  à tous  les  besoins  de  l'industrie,  mais  en- 
core à toutes  les  exigebces,  nous  dirions  presque  à tous  les  ca- 
prices des  arts  et  du  goût.  Elles  peuvent,  en  outre,  recevoir  un 
vernis  ou  couverte  brillante  qui  ajoute  à leur  beauté  ainsi  qu'à 
leur  solidité. 

Les  terres  cuites  pulvérisées  offrent  encore  un  grand  degré 
d’utilité,  employées  dans  la  fabrication  des  mortiers  ou  pouzzo- 
lanes factices , d’autant  plus  qu’on  peut  utiliser  à cet  effet  les 
moindres  débris  non  seulement  de  la  fabrication  des  tuiles , 
briques,  etc.,  mais  encore  les  débris  de  cette  nature  provenant 
de  la  démolition  des  anciens  édifices.  Enfin , par  un  certain 
mélange  d’argile,  on  parvient  à donner  aux  chaux  les  plus  or- 
dinaires les  qualités  hydrauliques  les  ptus  énergiques. 

3°  Principaux  usages  des  pierres.  La  nature  extrêmement  va- 
riée des  pierres  les  rend  propres  à des  usages  aussi  divers 
qu'importants. 

Nous  devons  citer  en  premier  lieu  l’emploi  des  pierres  gyp- 
seitses  à la  fabrication  du  plâtre,  et  celui  de  certaines  espèces  de 
pierres  calcaires  à la  fabrication  des  chaux  de  diverses  natures , 
renvoyant  du  reste  aux  articles  spéciaux  tous  détails  sur  ces 
matières  si  utiles. 

Nous  ne  pouvons  également  qu’indiquer  ici  ( nous  réservant 
d’entrer  dans  des  détails  plus  circonstanciés  aux  articles 
Pierre,  Marbre,  Pavage,  Toiture,  etfc.  ) l’extrême  convenance 
des  diverses  espèces  de  pierres  calcaires,  gréseuses,  granitiques, 
volcaniques  et  autres , pour  les  constructions  des  murs  et  des 
points  d’appui  en  général,  ainsi  que  pour  celle  des  arcs,  des 
voûtes,  etc.,  et  celles  des  différentes  espèces  de  marbres,  gra- 
nits , etc. , pour  les  parties  de  construction  qui  réclament  un 
certain  luxe  de  décoration;  et  enfin  la  convenance  toute  parti- 
culière du  grès  pour  l’exécution  des  pavages,  des  ardoises  pour 
celle  des  couvertures,  etc. 

4°  Principaux  usages  des  sables.  Les  sables  et  les  pouzzolanes 
servent  eu  général  concurremment  avec  les  chaux  à la  confec- 
tion des  mortiers  destinés  soit  à réunir  et  cimenter  les  pierres, 
briques,  moellons  et  autres  matériaux,  soit  à les  revêtir  d’en- 
duit. 

Souvent  aussi  les  sables  sont  employés  concurremment  avec 
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les  terres  argileuses  à la  fabrication  des  briques,  tuiles,  car- 
reaux , etc.  Ils  servent  alors  à donner  plus  de  consistance  aux 
mélanges  et  à éviter  qu’ils  ne  prennent  un  retrait  trop  considé- 
rable. 

Dans  certains  pays  et  dans  quelques  circonstances  particu- 
lières, surtout  à l’aide  de  mortiers  de  bonne  qualité  , les  cail- 
loux sont  souvent  employés  avec  succès  à la  construction  des 
murs.  Ils  conviennent  surtout  fort  bien  à la  confection  des 
brtnns , dont  il  est  souvent  utile  de  faire  usage  dans  les  travaux 
hydrauliques  et  autres. 

Enfin,  certaines  espèces  de  sables  siliceux  sont  employées  à 
la  fabrication  du  verre  et  dés  glaces. 

5°  Principaux  usages  (tes  métaux.  Pendant  long-temps,  l’usage 
du  fer  dans  les  constructions  s’est  à peu  près  borné  à réunir, 
relier  ou  retenir  les  matériaux  d’autre  nature , tels  que  les  bois 
ou  les  pierres,  par  le  moyen  d’armatures , de  tirages  ou  d’autres 
appareils  plus  ou  moins  analogues,  ou  meme  sous  les  formes 
plus  simples  de  clous  et  de  vis,  ainsi  qu’à  former  des  ferme- 
tures de  croisées , portes  et  autres  ouvrages  mobiles , ou  des 
fermetures  encore  plus  solides , telles  que  barreaux  et  grilles 

fixes  ou  mobiles.  • 

Tout  en  continuant  à remplir  ces  usages  déjà  si  importants, 
le  fer  a été  successivement  substitué  à la  pierre  et  au  bois  dans 
un  grand  nombre  de  cas,  tels  que  la  confection  des  rampes,  des 
balcons  et  autres  ouvrages  de  ce  genre,  et  plus  récemment  dans 
la  construction  d’une  foule  de  points  d’appui,  et  même  des 
planchers  et  des  combles , ainsi  que  dans  celle  des  ponts. 

N'oublions  pas,  sous  le  même  rapport,  l’éminent  service 
rendu  par  le  fer  dans  l’établissement  des  Paratonnerres. 

A l’état  de  fonte  , indépendamment  des  tuyaux  de  conduite 
ou  de  descente  et  autres  ouvrages  auxquels  on  l’emploie  depuis 
long-temps,  le  fer  a été  récemment  appliqué  avec  le  plus  grand 
succès,  tant  sous  le  rapport  de  l’exécution  même  que  sous  celui 
de  l’économie , à une  foule  d’ouvrages  aussi  intéressants  que 
diversifiés  et  qui  admettent,  suivant  les  besoins,  les  formes  les 
plus  simples  et  les  plus  solides  aussi  bien  que  les  plus  riches  et 

les  plus  légères.  f 

Nous  ne  devons  .pas  omettre  de  parler  des  divers  genres  d’u- 
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tjlité  que  présente  encore  le  fer  sous  la  forme  de  tôle  ou  fer 
laminé,  de  fer-blanc  ou  étamé,  et  enfin  sous  celle  de  fil  de 
fer.  • 

Le  cuivre , le  plomb  et  le  zinc  sont  de  l’emploi  le  plus  com- 
mode et  le  plus  répandu  pour  les  tuyaux  de  conduite,  de  des- 
cente et  de  distributions , et  pour  une  foule  d’ouvrages  acces- 
soires qu’il  serait  trop  long  d’insérer  ici.  Un  objet  plus  impor- 
tant encore  est  la  confection  des  réservoirs,  des  couvertures , 
des  cbeneaux,  etc.  Pendant  long-temps  le  plomb  a presque 
seul  été  employé  à ces  diverses  sortes  d’ouvrages;  mais  l'épais- 
seur assez  forte  qu’il  exige,  la  pesanteur  et  la  dépense  considé- 
rables qui  en  résultent , la  facilité  avec  laquelle  il  peut  être 
dérobé,  et  enfin  les  dangers  auxquels  son  extrême  fusibilité 
expose  dans  les  incendies,  en  ont  fait  abandonner  l'emploi  dans 
beaucoup  de  circonstances  pour  celui  du  cuivre  ou  du  zinc. 

Mais  un  emploi  du  plomb  qui  n’est  pas  sans  importance  est 
la  fabrication  de  la  céruse  qui  forme  la  base  de  toutes  les  pein- 
tures «R’huile. 

L’étain  est  peu  employé  en  nature  dans  les  constructions  , 
mais  il  est  d’une  très  grande  utilité  pour  l’étamage  du  fer- 
blanc  et  des  glaces,  pour  la  composition  de  la  soudure  et  pour 
celle  de  différents  alliages  de  cuivre , tels  que  le  bronze , le 
potin,  etc.  ; quant  à l’argent  et  à l’or,  ils  ne  sont  nécessaire- 
ment d’usage  que  dans  les  travaux  de  luxe , et,  grâce  à la  pos- 
sibilité de  les  réduire  en  feuilles  de  l’épaisseur  la  plus  minime , 
on  parvient  à donner  l’apparence  de  ces  métaux  précieux  à des 
surfaces  plus  ou  moins  étendues  avec  une  dépense  proportion- 
nellement assez  peu  considérable. 

Telles  sont  les  notions  générales  qu’il  nous  a paru  utile  do 
grouper  dans  cet  article  sur  l’ensemble  des  matériaux  de  con- 
struction. Nous  renvoyons  de  nouveau , pour  les  notions  de 
détail , aux  nombreux  articles  spéciaux  que  renferme  cet  ou- 
vrage. ‘ i Goirlier. 

MATRICE.  ( Arts  manuels).  On  nomme  ainsi  un  dessin 
quelconque  en  creux  ou  en  relief  destiné  à reproduire  des  des- 
sins pareils,  en  plus  ou  moins  grand  nombre.  Dans  plusieurs 
professions  on  remplace  le  mot  matrice  par  celui  de  mère,  et 
quelquefois  de  moule , encore  bien  que  la  matière  à façonner  ne 
vh.  56 
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soit  point  fusible  et  que  la  forme  ne  se  donne  qu’à  l’aide  de 
pression  ; mais  cette  dernière  acception , rarement  emploie  , 
est  abusive.  Les  tarauds-mères , ou  matrices,  sont  A?ux  à l’aide 
desquels  on  fait  les  coussinets  des  filières  , qui  reproduiront  en- 
suite , à volonté , des  vis  semblables  aux  mères  par  l’inclinaison 
du  filet  (v.  Taradds).  Dans  quelques  professions  les  matrices  se 
composent  d’un  ensemble  de  plusieurs  pièces,  les  unes  en  creux, 
les  autres,  repérées,  en  relief,  remplissant  les  creux,  moins  l’é- 
paisseur des  feuilles  à façonner.  Les  dés  d'acier  qui  portent , 
gravées  en  creux  , des  figures  ou  des  inscriptions,  et  qui  servent 
à frapper  les  médailles,  sont  des  matrices.  11  ne  faut  pas  con- 
fondre ce  mot  avec  le  moule  : ce  dernier  s’emploie  plus  ordinai- 
rement lorsque  les  matières  sur  lesquelles  le  dessin  doit  se 
reproduire,  versées  ou  étant  en  fusion,  se  solidifient  par  le 
temps  ou  parle  refroidissement.  Ainsi  l’écaille,  la  corne,  la  cire, 
le  soufre,  le  plomb,  le  cuivre,  le  fer,  les  matières  plastiques,  se 
coulent  dans  des  moules  ; mais  si  l’on  veut  produire  sur  ^s.  mé- 
taux une  forme , un  dessin  , sans  les  mettre  en  fusion , on  se 
sert  de  la  matrice,  qui  reproduit  la  forme  primitive  par  la  pres- 
sion ou  la  percussion.-  O. 

MECHES.  ( Technologie .)  Ce  mot  a beaucoup  de  significations 
diverses  ; nous  ne  l’envisagerons  que  sous  le  rapport  des  arts 
mécaniques;  les  mèches  servant  à l’éclairage,  celles  de  l’artifi- 
cier et  autres  étant  connues  de  tout  le  monde  , et  ne  présentant 
aucune  particularité  remarquable. 

On  appelle  mèches  en.  mécanique  des  instruments  propres  à 
faire  des  trous  dans  les  bois  et  dans  les  corps  durs,  au  moyen 
d’un  ustensile  appelé  vilebrequin  ; ce  qui  distingue  'es  mèches 
des  vrilles  et  des  tarières,  qui  sont  emmanchées  dans  un  levier 
transversal  en  bois  ou  en  fer.  Nous  avons  vu  précédemment  en 
quoi  elles  diffèrent  des  Forets.  {Fi y.  ce  mot.)  Le  mouvement  de 
rotation  des  mèches  est  plus  lent  que  celui  des  forets  .qui  sont 
mus  par  l'arcliet;  il  est  plus  rapide  que  celui  des  vrilles  et  des 
tarières.  Il  y a des  mèches  de  toutes  les  forces,  pouvant  percer 
des  trous  d’un  millimètre  jusques  et  passé  un  décimètre.  La  lon- 
gueur de  l'instrument  n’influe  en  rien  sur  sa  dénomination  ; ce- 
pendant , pour  l'ordinaire , si  on  en  excepte  ces  longues  mèches 
que  les  serruriers  emploient  pour  la  pose  des  sonnettes , elles 
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n’ont  guère  au  plus  que  deux  ou  trois  décimètres  de  longueur, 
comme  elles  n’ont  guère  moins  de  six  ou  sept  centimètres. 

Les  mèches  se  divisent  en  plusieurs  classes  s 
les  cuillers  , les  trois  - pointes  ou  anglaises , 
les  mèches  à conducteur,  les  perçoirs  , les  mè- 
ches à percer  des  trous  de  diamètre  varié , les 
mèches  alésoirs  ou  louches  , les  mèches  à percer 
dans  la  pierre.  Il  y a encore  d’autres  mèches  affec- 
tant des  formes  spéciales  adaptées  aux  effets 
qu’elles  doivent  produire. 

Les  mèches  cuiller  sont  celles  qui  sont  cannelées 
dans  le  sens  de  leur  longueur,  et  dont  le  bout  est 
relevé.  C’est  ce  bout  relevé  qui  coupe  le  Lois  et 
qui  ramène  le  copeau;  ces  mèches  se  font  de 
deux  manières  : 1°  suivant  le  'mode  représenté 
Jig.  113,  mode  qui  fait  que  l’outil  ne  coupe  que 
d’un  côté , de  droite  à gauche,  et  cesse  de  couper 
quand  on  tourne  dans  le  sens  con-  fJi/ 

traire;  cette  construction  a pourob- 
I jet  aussi  de  donner  beaucoup  de 
mordant  à l’outil,  qui  perce  alors 
très  promptement  ; 2°  suivant  le  mode  repré- 
senté Jig.  1 1 7 ; l’outil  alors  mord  moins  âpre- 
ment  ; mais  s’il  est  mû  par  un  mouvement  de 
va-et-vient,  tel  que  celui  de  l’archet  ou  celui  du 
tour- j-perche , il  mord  également,  soit  que  la 
corde  remonte,  soit  qu’elle  descende;  les  copeaux 
sont  moins  épais  , mais  plus  nombreux  , ce  qui  fait 
à peu  près  compensation  ; je  dis  à peu  près , car 
il  avance  toujours  un  peu  moins  vite  : seulement 
il  est  plus  régulier,  et  ne  présente  pas  les  ondula- 
tions en  hélice  qui  sillonnent  assez  ordinairement 
la  paroi  des  trous  faits  avec  la  mèche  Jig-  113. 

Ces  sortes  de  mèches  sont  trempées  mou  ; on  les 
afiile  en  dedaus  à l’aide  de  grattoirs  faits  avec 
de  vieux  tiers-points  bien  durs , émoulés  sur  les  trois  faces  , et 
rendus  coupants.  Les  tarières  de  charpentier  et  autres,  dont  nous 
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parlerons  au  mot  Tarière  , appartiennent  en  partie  au  mode 
fig.  113;  les  cuillers  des  sabotiers  appartiennent  plus  particuliè- 
rement à la  seconde  fig.  117,  ainsi  que  celles  des  ouvriers  qui  font 
les  corps  de  pompe  en  bois  ; c’est  aussi  cette  forme  qui  est  le  plus 
généralement  adoptée  pour  les  percements  sur  le  tour,  surtout 
lorsque  les  trous  doivent  être  profonds  et  pratiqués  dans  le  bois 
de  bout , parce  qu’elles  ont  l’avantage  de  ramener  le  copeau. 
En  général , dans  tous  les  bois  de  bout  on  doit  employer  les 
mèches  en  cuiller  : elles  produisent  un  très  mauvais  effet  dans 
le  bois  de  fil  ; prenant  deux  fois  le  bois  à rebrousse-fil , elles 
écorchent,  et  les  trous  fle  sont  pas  ronds.  Dans  ce  dernier  cas  > 
les  mèches  trois-pointes,  dont  nous  allons  parler,  produisent  un 
' excellent  effet , tandis  qu’elles  n’entrent  que  difficilement  dans 
le  bois  de  bout  qu’elles  ne  percent  que  lentement  et  avec  beau- 
coup d’efforts. 

La  mèche  trois-pointes,  vue  de  face  fig.  114,  de  profil 
fig.  115,  par  le  bout  et  sur  une 
plus  grande  échelle  fig.  116,  fait 
des  trous  réguliers  et  avance  très 
promptement  dans  le  bois  en 
planche  ; mais  elle  a ce  seul  in- 
convénient qu’il  n’est  pas  facile 
lorsqu’on  l’achète  de  savoir  pré- 
cisément quelle  sera  la  grandeur 
du  trbu  qu’elle  produira.  Si  l’on 
veut  faire  un  trou  d’un  diamètre  £ 
déterminé,  supposons  un  centi- 
mètre , on  sera  sûr  d’avoir  cette 
grandeur  si  on  mesure  par  le  bas, 
dans  sa  plus  grande  largeur,  la 
mèche-cuiller,  'fig.  113;  mais  si 
on  tient  à avoir  la  mèche  à trois- 
pointes,  la- mesure  sera  plus  diffi- 
cile à prendre  ; et  si  l’on  prend  le 
travers  de  la  mèche,  et  qu’elle  se 
trouve  avoir  un  centimètre  juste, 
on  sera  surpris  de  produire  un 
trou  qui  aura  treize  ou  quatorze  millimètres.  Nous  allons  don- 
ner le  moyen  d’obtenir  le  diamètre  déterminé. 
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Dans  une  bonne  construction  de  la  mèche  à trois-poiutes,  la 
pointe  du  milieu  «,  fig.  1 1 4,  qu’on  nomme  le  pirot,  ne  doit  point 
être  absolument  au  milieu  des  deux  autres , nommées  , celle  b 
le  traçoir,  et  celle  c le  couteau.  Le  pivot  a est  bien  dans  l’axe 
de  l’outil  ; mais  la  pointe  du  traçoir  doit  en  être  plus  éloignée 
Fig.  116.  que  la  pointe  du  couteau.  La  fig.  116, 
dessinée  plus  en  grand  , fera  comprendre 
plus  aisément  la  raison  qui  détermine 
cette  règle.  C’est  le  traçoir  qui , étant  plus 
long,  ainsi  que  cela  est  indiqué  par  la 
ligne  c,  f,  fig.  114,  commence  à entrer  le 
premier  dans  le  bois,  et  à cerner,  en  la  dé- 
coupant , la  partie  qui  doit  être  enle- 
vée -,  la  pointe  du  couteau  ne  doit  pas  arriver  jusqu’à  la  circon- 
férence tracée.  Si  elle  y arrive,  la  mèche  est  dure  à mener, 
mais  elle  peut  servir  ; si  elle  la  dépasse,  la  mèche  est  défectueuse. 
Plus  le  couteau  fera  de  saillie  en  avant,  moins  il  devra  être  long. 
La  ligne  ponctuée  g,  fig-  116,  offre  un  couteau  très  saillant , et 
fait  voir  que , dans  ce  sens , le  talon  du  Auteau  doit  se  rappro- 
cher du  pivot  a.  Donc  , pour  avoir  la  mesure  exacte  du  trou  qui 
sera  produit  par  une  mèche  trois-pointes,  il  faut  mesurer  l’es- 
pace compris  entre  l’axe  du  pivot  et  la  pointe  du  traçoir.  Si  l’on 
veut  faire , comme  nous  venons  de  le  supposer,  un  trou  d’un 
centimètre,  cet  espace  devra  être  de  cinq  millimètres  ; on  sera 
sûr  alors*  que  le  trou  n’aura  que  la  grandeur  voulue.  Si  l’on 
trouvait  plus  commode  de  mesurer  du  côté  du  couteau  , il  ne 
faudrait  pas  prendre  la  distance  de  l’axe  a au  talon  du  couteau  ; 
on  commettrait  une  erreur  grave  ; mais  bien  la  distance  de  cet 
axe  à la  pointe  c ; alors  on  ne  se  trompera  que  de  fort  peu  de 
chose  , en  doublant  cette  distance  comme  on  l’a  fait  pour  le  côté 
du  traçoir  ; peut-être  même  arrivera-t-on  à une  mesure  rigou- 
reuse si  la  distance  de  la  pointe  du  couteau  à l’axe  « est  égale  à 
la  distance  qui  sépare  ce  même  axe  de  la  pointe  du  traçoir. 
Mais  , comme  le  côté  du  couteau  est  sujet  à se  raccourcir  par 
suite  du  repassage  du  taillant , il  est  toujours  plus  sûr  de  pren- 
dre mesure  par  le  côté  du  traçoir  qui  ne  varie  jamais.  Les  An- 
glais font  leurs  mèches  très  courtes  de  lame  ; les  Français  tien- 
nent cette  lame  plus  longue  ; nous  avons  dessiné  une  mèche  faite 
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d’après  cette  dernière  méthode.  Quand  la  mèche  est  courte,  elle 
est  plus  douce  à mener , mais  elle  est  sujette  à dévier  ; quand 
elle  est  longue  , les  trous  se  percent  plus  directement,  avantage 
qui  compense  le  plus  de  force  qu’il  faut  déployer  dans  f opé- 
ration. 

Leafig.  118  et  119  représentent  une  double  manière  de  faire 
la  mèche  que  les  tonneliers  em- 
ploient pour  mettre  les  pièces 
d’huile  en  perce.  La  fi  g.  118  est 
à cuiller , la  fig.  1 19  à trois  poin- 
tes; ce  qui  distingue  ces  mèches, 
c’est  le  cône  tronqué  a , qui  bou- 
che immédiatement  le  trou  que 
la  partie  antérieure  de  la  mèche 
vient  de  faire.  Par  ce  moyen,  il 
n’y  a pas  déperdition  du  li- 
quide , et  il  est  possible  de  pla- 
cer la  canuelle  avec  promptitude 
lorsqtTon  la  tient  de  la  main 
droite  et  qu’on  retire  la  mèche 
avec  la  gauche.  Ce  moyen  n’est 
pas  employé  pour  les  pièces  contenant  des  spiritueux.  On  en 
emploie  un  autre  que  nous  signalerons  plus  bas. 

La  fi g.  120  représente  la  mè- 
Y clie  robuste , à l’aide  de  laquelle 
on  pratique  des  trous  dans  la 
pierre  de  taille  ; on  se  sert  aussi 
pour  cet  usage  de  forets  à bi- 
seaux contraires  ; mais  la  mèche 
que  nous  donnons , et  qui  doit 
être  très  épaisse,  convient  mieux 
que  le  foret. 

La  fig.  121  est  le  perçoir  des 
tonneliers  : ils  s’en  servent  pour 
mettre  les  tonneaux  en  perce.  La 
mèche  de  ce  perçoir  est  con- 
struite de  manière  qu’au  moyen 
de  ces  deux  biseaux  latéraux  le 
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trou  qu’elle  produira  sera  conique , disposition  avantageuse 
pour  le  placement  de  la  cannelle  qui  est  elle-même  conique.  Le 
pivot  de  ce  perçoit-  sert  de  guide  pour  la  profondeur  à donner 
au  trou,  car,  sitôt  qu’il  a pénétré  A l’intérieur  du  tonneau,  le 
liquide  s’échappe  et  colore  le  trou.  L’ouvrier  retire  l’outil , et , 
par  la  grandeur  du  trou  du  pivot , il  juge  s’il  doit  rester  beau- 
coup de  bois  au  fond  du  trou;  si  le  liquide  ne  fait  que  suinter, 
il  remet  l’outil  et  tourne  encore  un  tour  ou  deux  , jusqu’à  ce 
que  la  cloison  du  fond  n'ait  guère  qu'un  millimètre  d'épaisseur; 
alors  il  retire  l’outil , et  pose  en  Sa  place  la  cannelle  sur  laquelle 
il  frappe  avec  un  maillet  : la  cloison  cède  sous  l’eflort , la  can- 
nelle pénètre  et  se  trouve  jdacée  sans  que  le  liquide  ait  pu  s’é- 
chapper. Quelques  tonneliers  tournent  un  peu  le  robinet  pour 
donner  issue  à l’air  contenu  dans  la  cannelle  ; mais  cela  n’est 
pas  nécessaire. 


La  ftg.  1 22  représente,  vue  en  élé- 
vation , et  la  fig.  1 23  vue  en  place , 
une  mèche  à double  traçoir  et  à 
double  couteau  ; nous  ne  saurions 
trop  dire  en  quoi  consistent  ses 
avantages;  elle  existe,  nous  avons 
dû  la  faire  connaître.  La  même  obser- 
vation  sera  applicable  à la  mèche  ~ 
fig,.  124,  qui  est  évidée,  et  dont  tj, 
l’usage  peut  être  avantageux  dans  ces  ^ 
bois  minces  qu’on  craint  de  faire 
éclater  ; peut  être  la  fait  - on  ainsi 
parce  qu’elle  engorge  moins,  et  pour 
que  le  copeau  soit  plus  facilement 
ramené  ; nous  n’avons  pas  eu  occa- 
sion de  faire  usage  de  ces  mèches. 

Fig.  125.  Fig.  126 


~~  71 D 

La  fig.  125  représente  une  mèche  en  gouttière,  dite  louche , 
qui  sert  aux  luthiers , et  dans  d’autres  professions,  pour  aléser 
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des  trous  et  les  polir  en  dedans , comme  lorsqu* d s’agit  des  corps 
de  flûte , clarinettes  et  autres  instruments  en  bois.  Cet  outil  est 
d'une  confection  très  difficile  ; comme  il  coupe  sur  les  côtés  seu- 
lement , ces  côtés  doivent  être  parfaitement  dressés.  L’outil  dans 
sa  coupe,  fig.  126,  doit  offrir  une  demi-circonférence-,  s’il  avait 
moins  que  le  demi-cercle  , il  mordrait  trop  ; s’il  avait  plus , il  ne 
mordrait  pas.  Cojnme  il  ne  coupe  pas  du  bout,  il  ne  peut  faire 
un  trou  , il  faut  qu’un  outil  ait  passé  avant  lui.  La  trempe  en 
est  très  difficile  ; aussi  a-t-on  soin  de  le  faire  toujours  en  acier  de 
première  qualité  et  de  le  tremper  au  suif,  comme  le  font  les 
couteliers  pour  certaines  pièces  susceptibles  de  se  tourmenter  * 
et  qui  se  déformeraient  si  on  employait  la  trempe  ordinaire. 
Cet  outil  doit  couper  finement , être  bien  rond,  bien  droit  ; on 
l’affile  avec  le  grattoir  et  avec  de  petites  pierres  très  douces  ; on 
doit  le  ménager,  car  après  plusieurs  repassages  il  n’a  plus  sa 
demi-circonférence , et  alors  il  mord  plus  qu’il  ne  faut. 

La  fig.  127  représente  une  autre 
espèce  de  loucliç  qui  ne  coupe  qu’en 
tournant  toujours  du  même  côté , ce 
en  quoi  elle  diffère  de  la  précédente 
qui  coupe  toujours , soit  que  l’on 
tourne  à gauche  ou  à droite.  La 
fig.  128  est  la  coupe  de  cette  mèche 
qui  figure  une  s couchée  ; elle  est 
plus  difficile  à forger  que  la  pre-  & 
inière,  mais  n’exige  point  dans  le  fini  ~ 
une  aussi  grande  précision.  .ÿs 

La  fig.  1 29  est  l’élévation  , et  la 
fig.  130  le  plan  d’une  mèche  servant 
à percer  les  tubes  en  bois,  et  qui  est 
principalement  employée  sur  le  tour. 
a tige  cylindrique  en  fer,  entrant 
dans  un  avant-trou  que  la  mèche  est 
destinée  à agrandir;  b , lame  d’acier 
placée  dans  une  mortaise  transver- 
sale , dans  laquelle  elle  est  retenue  . 
par  des  vis  d.  On  a un  assortiment  w 
de  ces  lames  proportionnées  à la  ^ 

£ grandeur  des  tubes.  fÇ 
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Fig.  131,  mèche  à conducteur,  pour  les  métaux  ne  pénétrant 
qu  à l’aide  de  la  pression  d’une  vis  d’étrier,  a,  petit  cylindre  ser- 
vant de  conducteur,  il  entre  dans  un  trou  percé 
au  foret  ; b b,  biseaux  coupant  la  matière.  . 

Fig.  132,  mèche  à percer  les  métaux,  façon 
anglaise.  C’est  un  cylindre  d’acier  dont  on  en- 
lève par  le  bas  un  peu  plus  que  la  moitié, 
ainsi  que  cela  est  visible  dans  le  plan  fg.  133. 
Cette  mèche  inord  plus  ou  moins , selon  la 
pente  plus  ou  moins  grande  qu’on  lui  donne 
au  bout,  passé  la  ligne  ponctuée  a. 

Les Jig.  134  à 139  sont  consacrées  à la  des- 
cription d’une  mèche  à conducteur,  nouvelle- 
ment inventée  , et  qui  est  d’une  haute  impor- 
tance. L’action  de  forer  se  renouvelle  tous  les 
jours  dans  les  arts  manuels,  et  cette  partie 
n'est  pas  à beaucoup  près  aussi  perfectionnée 
que  les  autres  ; toute  amélioration  de  ce  genre 
doit  donc  être  accueillie  avec  empressement. 
La  mèche  fig.  132,  ne  présente  aucune  ga- 
a rantie  relativement  au  percement  en  ligne  ab- 
solument droite^  rien  ne  prévient  en  elle  la 

^ ^ déviatibn  ; la  mèche  fig,  1 3 1 paraîtrait  offrir 

^ Ç J plus  de  garantie,  mais  dans  la  supposition  que 

£ ' l’avant- trou  sera  droit.  Or,  c’est  précisément 

ce  trou  d’un  petit  diamètre  qu’il  est  très  difficile  de  percer 
droit , surtout  s’il  doit  être  profond  ; car  le  centre  , dans 
les  matières  dures,  est  le  point  le  plus  malaisé  à attaquer, 
attendu  qu’en  cet  endroit  le  taillant  est  presque  nul , et  qu’il 
s’émousse  bien-  plus  promptement  que  -dans  toute  autre  partie 
de  la  circonférence.  D’une  autre  part,  si  la  pointe  du  foret 
n’est  pas  située  exactement  au  milieu  , c’est-à-dire  si  l’un  des 
biseaux  est  plus  long  que  l’autre , ou  si , après  avoir  construit 
d’abord  le  foret  régulièrement , sa  régularité  se  perd  dans  les 
repassages  successifs , il  sera  impossible  de  percer  sans  déviation, 
encore  bien  que  l’on  ait  pris  d’ailleurs  toutes  les  précautions 
nécessaires , relativement  à la  force  qui  pousse  le  foret  et  à la 
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direction  qui  lui  est  donnée.  Tous  les  ouvriers  savent  combien 
il  est  difficile  , lorsqu’il  s’agit  d’un  trou  de  quelque  profondeur, 
d’arriver  juste  au  point  déterminé;  il  y a toujours  un  peu  de 
hasard  dans  l’opération , et  ce  sont  des  certitudes  qu’il  faut 
avoir.  M.  Collas  , mécanicien  distingué , a pensé  qu’il  ne  pour- 
rait se  procurer  un  outil  dont  les  résultats  fussent  assurés  qu’en 
suivant  une  marche  diamétralement  opposée  à celle  suivie  avant 
lui,  c'est-à-dire  en  renonçant  à l’avant-trou  , qui  est  la  grande 
difficulté  5 il  a pensé  aussi  que , vu  la  peine  que  donnent  les  cen- 
Fig.  134.  Fig.  136.  Fig.  138.  très  pour  être  coupés, 

il  devait  laisser  sub- 
ir m sister  le  centre  du  trou 

qu’il  voulait  faire  , et 

ÿg==  L • ! couper  tout  autour, 

ce  centre  devant  lui 
—j — L L l servir  de  conducteur, 


y qui  iau  i oujer  ue  no- 

Fig.  135.  Fig.  137.  Fig.  139.  tre  démonstration. 

On  tournera  rond  et  cylindrique  un  barreau  d'acier  a ; dans 
le  trou  du  pointage  on  percera  un  trou  b , profond  d’un  centimè- 
tre ou  un  centimètre  et  demi,  que  l’on  fera  un  peu  plus  grand 
en  diamètre  ou  un  peu  plus  petit , selon  la  force  de  la  mèche  : 
pu  fera  bien  même  de  percer  ce  trou  avant  de  tourner  la  mèche 
et  de  s’en  servir  pour  pointage , on  sera  sûr  qu’il  se  trouvera  plus 
régulièrement  au  centre.  Le  cylindre  enlevé  de- dessus  le  tour, 
on  divisera  le  bout  où  se  trouve  le  trou  en  trois  parties , et , à 
l’aide  du  burin  ou  de  la  lime , on  ôtera  l’une  de  ces  trois  par- 
ties, ainsi  qu’on  le  voit  dans  les  f>g.  135,  137,  139.  Pour  faciliter 
l’enlèvement  de  ce  tiers , on  pourra  faire  en  arrière , à deux  ou 
trois  centimètres  de  hauteur,  une  coupure  c , dont  la  profon- 
deur sera  de  la  moitié  du  cylindre.  Celte  coupure  sert  d’ailleurs 
à donner  du  dégagement  aux  copeaux. 


concurremment  avec 

...<*.  la  surface  extérieure 
du  cylindre  que  forme 
sa  mèche  ; c'est  l’ap- 
plication de  ces  idées 
qui  fait  l’objet  de  no- 
9.  tre  démonstration. 
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Le  trou  b , qui  doit  être  arrondi  dans  le  fond , comme  on  le 
voit  dans  la  figure,  se  trouverait  ouvert  seulement  d’un  tiers  si 
l’opération  avait  été  faite  exactement;  cette  ouverture  ne  pou- 
vant suffire , il  faudra  l’ouvrir  davantage  , surtout  vers  le  fond, 
jusqu’à  ce  qu’il  soit  amené  à la  demi-circonférence  au  plus  ; un 
peu  moins  que  la  demi-circonférence  ne  ferait  pas  de  mal , par- 
le bas;  à l’entrée  de  ce  trou  il  pourra,  sans  inconvénient, 
n’élre  ouvert  que  d’un  tiers.  Les  ponctuées  d e,  que  nousavons 
espacées  outre  mesure  , afin  de  rendre  bien  saisissable  l’incli- 
naison du  bout,  sont  destinées  à faire  comprendre  que  le  bout 
de  la  mèche  ne  doit  pas  être  d’équerre  avec  la  surface  extérieure 
du  cylindre,  mais  doit  être  inclinée  plus  ou  moins,  selon  que 
l’on  veut  donner  du  mordant  à la  mèche.  Cette  inclinaison  devra 
être  faite  de  manière  à ce  que  l’arête  / de  la  partie  qui  fait 
saillie  sur  le  demi-cylindre  soit  très  vive. 

Celte  mèche  ne  peut  guère  être  employée  que  sur  le  tour, 
poussée  par  la  vis  de  la  poussée  à pointe,  ou  dans  un  étrier  à 
vis.  On  fait  alors  sur  le  cylindre  dans  le  haut  un  méplat  ou  un 
carré  pour  placer  un  tourne-à-gauche  ou  levier,  qui  sert  à la 
faire  tourner  si  elle  est  placée  dans  un  étrier,  et  à l’empêcher  de 
tourner  si,  placée  sur  le  tour,  elle  doit  pénétrer  dans  une  pièce 
montée  sur  le  tour  en  l’air  et  mise  en  mouvement.  Dans  ce 
dernier  cas,  il  faut  percer  une  cuvette  circulaire  de  deux  ou  trois 
millimètres  de  profondeur  et  d’un  diamètre  égal  à celui  du  cy- 
lindre de  la  mèche.  Dans  le  cas  où  l’on  emploie  l’étrier,  il  faut 
percer  un  trou  de  la  même  profondeur  dans  l’objet  pincé  entre 
les  mâchoires  avec  un  foret  ordinaire,  produisant  un  trou  exac- 
tement du  même  diamètre  que  la  mèche  cylindrique.  En  aucun 
cas,  cette  mèche  ne  peut  commencer  seule  un  trou , sa  fonction 
est  de  le  continuer  en  ligne  absolument  directe. 

Voici  ce  qui  a lieu  dans  cette  opération  : la  mèche  , engagée 
dans  la  partie  circulaire  dont  nous  venons  de  parler,  et  poussée 
par  la  vis,  coupe  la  matière  en  tournant.  Au  centre  où  se  trouve 
le  trou  b , elle  ne  coupe  pas  , et  bientôt  ce  centre  conservé  forme 
un  petit  cylindre  qui  s’engage  dans  le  trou  b;  arrivé  au  fond  de 
ce  trou  b , il  est  dévoyé  par  la  partie  ronde  : il  se  tord  , il  se 
rompt,  et  vient  avec  les  copeaux  ; mais  sa  base  renfermée  dans 
la  mèche  résiste  à la  torsion , et  ce  petit  cylindre  sert  de  con- 
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docteur  et  s’oppose  à toute  déviation.  On  conçoit , d’après  cette 
explication  , combien  il  est  important  que  le  trou  forme  par  le 
haut  une  cannelure  qui  ait  quelque  chose  de  moins  que  la  demi- 
circonférence  , afin  que  le  petit  cylindre  puisse  sortir,  se  dévoyer 
et  se  rompre  ; si  la  cannelure  n’était  pas  assez  ouverte,  le  cylin- 
dre y resterait  renfermé , et  une  fois  qu’il  toucherait  le  fond  du 
trou  b,  la  mèche  ne  pourrait  plus  avancer. 

L’exécution  de  cette  mèche  demande  beaucoup  d'attention  et  de 
soin;  elle  doit  être  trempée  dur,  affûtée  avec  soin  sur  son  bout 
incliné  ; mais  il  faut  faire  attention  que  lorsqu’il  s’agit  d’outils 
de  précision  , l’économie  de  temps  et  de  peine  serait  une  mau- 
vaise spéculation:  arriver  juste  est  le  point  important. 

Indépendamment  de  ces  mèches , on  en  rencontre  encore 
beaucoup  qui  sont  d’un  usage  spécial  pour  telle  ou  telle  profes- 
sion qu’on  ne  trouve  point  dans  le  commerce  , que  nous  ne 
pourrions  représenter  ici  sans  entrer  dans  une  série  d’outils  par- 
ticuliers qui  serait  très  longue  à explorer,  et  hors  de  laquelle  il 
se  trouverait  toujours  quelque  mèche  que  nous  aurions  omise: 
ainsi , par  exemple,  il  existe  une  mèche  que  nous  avons  décrite 
dans  le  Journal  des  Ateliers , et  dont  la  fonction  est  d’agrandir  à 
diverses  distances  , et  suivant  telles  ou  telles  proportions , l’in- 
térieur d'un  trou  dont  on  veut  conserver  l'orifice  ou  les  orifices 
à un  diamètre  moindre  que  l’intérieur.  Cette  opération  difficile 
n’étant  que  très  rarement  nécessaire,  nous  avons  dû  nous  abs- 
tenir de  représenter  la  mèche  ad  hoc  qui  permet  de  la  faire- 
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Il  en  est  de  même  d’une  infinité  d’autres,  créées 
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pour  des  besoins  qui  ne  se  font  sentir 
qu’une  fois.  Nous  donnons  fîg.  1-41, 
et  142,  l’élévation  et  le  plan  du  perfoir 
plat  que  les  tourneurs  emploient  pour 
le  percement  des  étuis;  et  fig.  140,  un  ^ 
autre  perçoir  sur  le  tour,  modification 
du  perçoir  ordinaire  auquel  on  a joint  un  tra-  £ 
çoir  : l’auteur  de  cette  modification,  M.  de  Va- 
licourt,  affirme  que  l’effet  en  est  très  satisfaisant. 

Quant  aux  bondonnières  si  variées,  aux  héli- 
ces, aux  mèches  à percer  des  trous  de  tous  les 
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fig.  142. 
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diamètres , depuis  cinq  centimètres  jusqu’à  deux  décimètres  et 
plus,  aux  grosses  cuillers  des  pompiers  et  des  sabotiers,  comme 
la  presque  totalité  de  ces  instruments  est  munie  d’une  vis 
tire-fond  ou  autre  destinée  à attirer  l’outil  dans  la  matière 
sans  qu’il  soit  nécessaire  de  le  soumettre  à une  pression  ; que, 
tous,  ils  sont  inus  par  un  levier  transversal , caractère  qui , à 
nos  yeux , détermine  la  ligne  de  démarcation  entre  la  mèche 
et  la  tarière,  nous  renvoyons  à ce  mot  pour  tout  ce  qui  con- 
cerne ces  outils  importants.  Paulin  Dksormkaux. 

MÉDAILLES.  Yoy.  Monnaies. 

MÉGISSIER  , MEGISSERIE.  Les  peaux  destinées  à la  gan- 
terie et  à quelques  autres  menus  ouvrages  ne  doivent  point 
avoir  cette  solidité  si  nécessaire  pour  les  cuirs,  mais  elles  doivent 
être  préparées  par  un  procédé  qui  les  blanchisse  et  leur  conserve 
le  moelleux  et  la  souplesse  qu’elles  avaient  étant  fraîches.  C’est 
cette  préparation  qui  constitue  la  mégisserie  ou  l'art  du  mégis- 
sier  ; il  a beaucoup  d’analogie  avec  celui  du  chamoiseur  ; comme 
lui,  il  a pour  objet  la  saponification  et  l'extraction  de  la  graisse 
et  du  mucus  remplissant  les  interstices  du  tissu  cellulaire  que  l’on 
remplace  par  un  corps  onctueux , qui  pour  le  cliamoiseur  est  une 
substance  grasse,  et  pour  le  mégissier  une  pdtc  dont  nous  ferons 
bientôt  connaître  la  composition. 

Le  mégissier  choisit  la  peau  des  animaux  les  plus  jeunes  et  les 
plus  faibles,  tels  que  le  chevreau,  l'agneau.;  ce  sont  celles  que 
l’on  emploie  ordinairement;  cependant  on  passe  quelquefois  en 
mégie  les  peaux  de  veaux  , de  chèvre , de  lapin , etc.  Le  Dau- 
phiné , le  Poitou,  le  Gàtinais,  l’Auvergne  , et  certaines  parties 
de  la  Bourgogne,  fournissent  d’excellents  chevreaux  ; ceux  de  la 
Champagne,  de  la  Brie,  de  la  Basse- Bourgogne  et  de  la  Provence, 
sont  d’une  qualité  inférieure  , ainsi  que  ceux  de  la  Suisse  et  «le 
l’Allemagne  , le  Piémont  en  fournit  d’excellents , mais  leur  sor- 
tie en  poils  est  prohibée.  Quant  aux  peaux  d’agneaux,  on  peut 
dire  en  thèse  générale  «pi’elles  sont  d’autant  meilleures  que  leur 
toison  est  plus  grossière. 

Les  premières  opérations  de  la  mégisserie  se  confondent  avec 
celles  du  Chamoiseur  (v.  ce  mot).  Ainsi  ou  trempe  les  peaux  à 
l’eau  douce,  on  les  met  en  chaux  ou  dans  les  plains,  ou  les  rince, 
on  les  pèle,  on  les  écharue,  on  les  foule,  et  on  les  soumet  au  tia- 
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vail  de  rivière  ou  façons  , comme  celles  destinées  au  cha- 
moisage. 

Le  inégissier  prépare  quelquefois  des  peaux  sans  les  dépouiller 
de  leur  laine  ou  poil.  A cet  effet,  au  lieu  de  les  faire  séjourner 
dans  les  plains,  il  les  enduit  avec  une  espèce  de  pinceau,  et  du 
côté  cliair  seulement,  de  lait  de  chaux  ; ou  bien,  lorsque  ce  sont 
de  petites  peaux  , il  se  contente  de  les  tremper,  de  les  écharner 
à fond,  et  de  les  laver  à grande  eau,  puis  de  les  placer  dans  un 
bain  d’eau  îlcaline  , ime  dissolution  de  soude  ou  de  potasse  , ou 
de  la  vieille  urine  ; après  vingt-quatre  heures  d’immersion  , en 
temps  ordinaire,  elles  sont  rincées  à l’eau  claire , puis  on  leur 
donne  une  façon  du  côté  chair. 

Les  peaux,  après  le  travail  de  rivière,  sont  mises  dans  un  conGt 
d’eau  de  son  de  blé  ; composé  de  huit  kilogr.  pour  un  nulle 
de  peaux,  mêlés  avec  la  quantité  d’eau  nécessaire  pour  que  les 
peaux  puissent  y être  remuées  facilement , ce -que  l’on  a soin  de 
faire  de  temps  en  temps.  Le  confit  étant  abandonné  k lui-même 
dans  tut  local  dont  la  température  est  supérieure  à 10  degrés,  la 
fermentation  commence  bientôt,  et  les  peaux  qui  y sont  immer- 
gées prennent  un  mouvement  d’ascension  et  surnagent.  On  a 
soin  alors  de  les  fouler  dans  le  fond  du  baquet  ; il  s’en  dégage 
du  gaz  inflammable  auquel  les  ouvriers  ont  l’habitude  de 
mettre  le  feu.  Lorsque  les  peaux  sont  arrivées  au  point  de  sc 
boursoufler,  ce  qui  s’annonce  ordinairement  par  une  odeur 
fétide  analogue  à celle  de  la  levure  du  pain  en  putréfaction  , il 
est  temps  de  les  retirer  du  confit  ; un  plus  long  séjour  leur 
serait  nuisible.  On  les  foule  alors  pendant  mie  grande  heure 
dans  des  baquets  avec  une  pâte  nommée  nourriture,  dont  voici 
le  dosage  pour  un  mille  de  peaux  : 

Farine  de  froment , 50  kilog. 

Jaunes  d’œufs  frais  en  nombre,  500. 

Alun,  14  kilog. 

Hydrochlorate  de  soude  (sel  marin),  6 kilog. 

On  fait  fondre  l'alun  et  le  sel  dans  10  litres  d’eau  chaude,  on 
rrfi  oidit  cette  dissolution  en  l’étendant  d’eau  fraîche,  on  liât  les 
œufs  avec  la  farine,  et  on  y ajoute  par  gradation  la  dissolution 
saline  de  manière  à former  une  bouillie  liquide. 

Cette  pâte  pénètre  dans  les  pores  de  la  peau  et  remplace  les 
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parties  grasses  et  muqueuses  qui  ont  été  détruites  par  les  pre- 
mières opérations  : dans  cet  état,  les  peaux  peuvent  rester  plu- 
sieurs jours  sans  être  séchées;  aussi , lorsqu’il  ne  fait  pas  trop 
chaud,  la  conservation  de  la  blancheur  exigeant  qu’elles  sèchent 
promptement,  on  attend  un  temps  favorable  pour  les  étendre,  en 
évitant  de  les  tordre  et  de  leur  faire  éprouver  la  plus  légère  pres- 
sion, alin  de  ne  pas  déplacer  la  nourriture. Les  peaux  bien  séchées 
sont  mises  en  magasin,  où  il  est  bon  de  les  laisser  séjourner  au 
moins  deux  mois,  afin  que  la  nourriture  ait  le  temps  de  bien  s’y 
incorporer. 

Pour  les  peaux  préparées  en  poil,  la  nourriture  se  compose  de 
15kilog.de  fariné,  7 d’alun  , 4 de  set , et  200  jaunes  d'œufs. 
La  pâte  doit  être  tenue  plus  liquide.  Une  fois  en  nourriture,  on 
les  place  à l’étendagc,  la  chair  en  l'air,  pour  être  séchées. 

Lorsqu’on  veut  employer  ces  peaux  mégissées,  il  faut  leur 
faire  subir  line  dernière  opération , ['ouverture.  On  se  sert 
pour  cela  d'un  instrument  nommé  palissou  : c’est  une  lame  de 
fer  demi-circulaire  tranchante  à sa  partie  convexe,  fixée  verticale- 
ment sur  un  pied  ayant  environ  80  centimètres  de  hauteur.  On 
commence  par  les  humecter  légèrement , puis  on  les  foule  avec 
les  pieds  chaussés  de  sabots , afin  de  les  ramollir  ; alors  on  les 
prend  une  à une,  et  on  les  étire  en  tous  sens  sur  le  fer  du  palis- 
son  du  cùté  chair.  Lorsqu'elles  sont  bien  séchées  de  nouveau, 
on  les  foule  une  seconde  fois  et  on  les  repasse  au  palisson;  elles 
peuvent  être  alors  livrées  au  commerce  ou  envoyées  à la. tein- 
ture. 

Quant  aux  peaux  passées  en  poil , une  fois  ouvertes , elles 
doivent  être  enduites  du  côté  de  la  laine  d’une  légère  pâte  de 
terre  calcaire  ou  de  blanc  d’Espagne  que  l’on  détache  lorsqu’elle 
est  sèche.  Souvent , surtout  lorsqu’elles  sont  destinées  à la  tein- 
ture , il  faut  qu’elles  soient  parces,  c’est-à-dire  que  les  parties 
les  plus  épaisses  soient  enlevées  avec  un  outil  rond  et  tran- 
chant nommé  lunette , et  passées  à la  pierre  ponce. 

* Cléomède  Evrard. 

MENUISERIE.  ( Technologie).  Entre  toutes  les  professions 
mécaniques,  celle  du  menuisier  tient  un  rang  distingué;  il  n’y 
a point  de  si  petit  bourg  qui  n’ait  son  menuisier.  Les  travaux 
du  menuisier  entrent  pour  une  part  notable  dans  la  construc- 
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tion  de  nos  maisons,  des  édilicespublics;  c’est  encore  lui  qui  nous 
fournil  une  grande  partie  de  nos  meubles,  des  ustensiles  qui 
nous  servent  dans  notre  intérieur  ; c’est  lui  qui  fait  les  serres  de 
nos  jardins,  et  les  berceaux  et  les  treillages  qui  les  décorent.  Il 
serait  donc  difficile  de  traiter  à fond  un  art  qui  embrasse  tant 
d’objels  divers.  Rorbo  a fait  ce  travail  immense:  il  a divisé  la 
menuiserie  en  cinq  grandes  parties  qui  ont  été  ensuite  subdivi- 
sées. La  première  renferme  la  menuiserie  dite  de  bâtisse,  qui 
elle-même  se  divise  en  menuiserie  dormante  et  menuiserie  mo- 
bile. Par  menuiserie  dormante  on  entend  celle  qui  concerne  les 
pièces  posées  à demeure  , telles  que  les  escaliers  qui  à eux  seuls 
forment  une  vaste  et  intéressante  monographie  ; les  dormants, 
les  chambranles  des  portes  et  croisées , les  boiseries , les  stalles 
des  chœurs  d’église,  les  confessionnaux  , les  chaires  à prêcher  , 
les  corniches,  etc.  Par  menuiserie  mobile,  on  entend  les  portes 
en  général,  les  croisées,  les  volets,  les  persiennes,  les  jalou- 
sies, etc.  La  seconde  renferme  la  menuiserie  en  meubles,  qui 
embrasse  les  professions  de  l’ébéniste , du  constructeur  de  bil- 
lards et  autres.  La  troisième  partie  est  celle  dite  menuiserie  du 
bâtonnier.  C’est  le  nom  du  menuisier  qui  renferme  sa  spécialité 
dans  la  fabrication  des  fauteuils  , des  chaises , des  tabourets  , 
des  lits  de  sangle  et  autres  lits  simples.  La  quatrième  partie  est 
la  menuiserie  des  jardins  qui  comprend  l’art  du  treillageur.  En- 
fin la  cinquième  partie  est  la  menuiserie  théorique,  qui  renferme 
l’art  du  trait,  l’art  du  toiseur-vérificateur,  parties  essentielles 
dont  la  connaissance  devrait  précéder  toutes  les  autres,  ou  qui 
du  moinsdevraientétre  enseignées  simultanément.  Il  existe  plu- 
sieurs traitéssur  cette  seule  partie  dont  l’étude  approfondie  peut 
suffire,  et  suffit  très  souvent  pour  faire  uneprofession  séparée  de 
ce  qui  11e  semble  que  l’accessoire  des  autres  parties. 

Le  traité  de  Rorbo  a vieilli  sous  le  rapport  de  l’outillage,  par- 
tie importante,  et  sous  celui  des  formes  à donner  aux  objets 
fabriqués,  mais  il  contient  de  très  bons  préceptes;  malheureu- 
sement cet  ouvrage  volumineux  est  rare. et  cher,  sut  tout  si  l'on 
tient  à réunir  toutes  les  parties  de  l’art.  Aussi , dans  ces  derniers 
temps,  a t-on  fait  des  efforts  pour  le  rajeunir,  pour  le  renfer- 
mer dans  des  limites  plus  étroites,  et  par  conséquent  pour  en 
baisser  le  prix  trop  élevé.  Nos  lecteurs  pourront  recourir  à ces 
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Ouvrages  plus  ou  moins  complets  selon  les  prix  plus  ou  moins 
clevés  auxquels  ils  sont'Iivrés.  O.  « 

MERCURE.  ( Chimie  industrielle.  ) Ce  métal  remarquable  par 
l’état  particulier  qu’il  affecte,  présente  un  grand  intérêt  par  plu- 
sieurs de  ses  propriétés  qui  en  ont  déterminé  l’application  dans 
divers  arts  importants. 

Liquide  entre  — 40’  et  -j-  300°  C.,  le  mercure  a une  densité 
de  13,588  à -f-  4° , de  13,557  à -j-  1~,  et  de  13,535  à + 26’. 
Exposé  à un  froid  de  40",  il  se  solidifie,  sa  densité  s’accroît  alors 
jusqu’à  14,391;  lorsqu’une  partie  a déjà  pris  la  forme  solide  , 
on  décante  la  partie  liquide;  il  cristallise  en  octaèdres;  à l’état 
solide  il  est  malléable  et  s'aplatit  facilement  sous  le  choc  du 
marteau  si  la  température  est  de  beaucoup  supérieure  à son 
point  de  congélation  ; il  faut,  pour  vérifier  ce  caractère,  le  frap- 
per sur  une  table  au  moyen  d’un  marteau  de  bois.  Quand  on 
touche  le  mercure  gelé,  on  éprouve  une  douleur  vive,  analogue 
à celle  que  produit  un  fer  chaud. 

En  profitant  d’un  froid  de  10®  queprésente souvent  l'hiver  de 
nos  climats , on  peut  congeler  d’assez  grandes  quantités  de  mer- 
cure. Pour  cela, on  abandonne  séparément  dans  des  vases  fermés, 
à la  température  indiquée  et  pendant  une  douzaine  d'heures,  du 
chlorure  de  calcium  cristallisé  en  poudre  sèche  et  de  la  neige, 
dans  le  rapport  de  2 à i ; on  les  refroidit  ensuite  au  moyen  d’an 
mélange  de  glace  et  de  sel , et  on  les  mêle  rapidement  dans  un 
vase  refroidi  ; en  plongeant  dans  la  masse  des  creusets  de  platine 
ou  de  petites  houles  de  verre  renfermant  du  mercure,  on  voit 
bientôt  ce  métal  s’épaissir,  et  après  quelques  instants  il  prend  la 
forme  solide.  On  peut  également  le  congelerpar  la  vaporisation 
de  l’acide  sulfureux  anhydre,  en  faisant  usage  de  la  machine 
pneumatique-;  mais  c’est  surtout  avec  l’acide  carbonique  soli- 
difié dans  les  ingénieux  appareils  de  M.  Thilorier,  que  l’on  se 
procure  facilement  le  mercure  solide.  Quand,  par  exemple,  on 
verse  ce  métal  dans  une  boîte  de  fer-blanc  dont  le  fond  offre  un 
moule  en  creux,  et  qu’on  la  recouvre  d’acide  carbonique  que  l’on 
humecte  avec  un  peu  d’éther,  la  solidification  d'un  kilogramme 
a lieu  en  une  minute  à peu  près , et  l’on  obtient  ainsi  une  mc- 
daille  en  relief  que  l’on  peut  conserver  assez  long- temps  en  lais- 
sant à sa  surface  un  peu  d’acide  carbonique  solide. 
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Le  mercure  se  solidifie  assez  souvent  par  les  froids  de  la 
Sibérie. 

A la  température  de  360° , le  mercure  bout  et  se  distille  facile- 
ment; sa  vapeur  a une  densité  de  Ci, 976  ; un  léger  refroidisse- 
ment suffit  pour  le  condenser  en  partie,  mais  l’atmosphère  qui 
renferme  seulement  une  faible  quantité  de  cette  vapeur,  devient 
très  nuisible  à la  sauté  ; les  personnes  qui  s’y  trouvent  placées 
éprouvent  plus  ou  moins  promptement  une  forte  salivation  et 
des  tremblements  qui  sont  suivis  assez  souvent  de  paralysie; 
c’est  ce  qui  arrive  aux  doreurs.  Nous  avons  vu  à l’article 
Doreur  l’importante  application  qu’a  faite  M.  D’Arcet  de  la 
ventilation  pour  obtenir  des  forges  salubres  ; l’expérience  de 
chaque  jour  confirme  de  plus  en  plus  les  bons  effets  de  ce  pro- 
cédé que  l’on  chercherait  en  vain  à remplacer  par  l’appareil  du 
colonel  Paulin  dont  nous  avous  parlé  à l’article  Incendie,  et  qui 
ne  peut  offrir  d’avantage  pour  ce  genre  de  travail  que  s’il  s’agis- 
sait de  dorer  des  pièces  d’une  dimension  telle  qu’elles  ne  pus- 
sent être  placées  sur  la  Jorge  à passer  : l’appareil  Paulin  préserve 
complètement  l'ouvrier  qui  en  est  revêtu,  mais  il  laisse  tous  les 
autres  exposés  à l’action  nuisible  des  vapeurs  mercurielles  si  la 
forge  tire  mal  ; et  on  a vu  de  nombreux  exemples  de  familles 
entières  malades  par  l’action  de  ces  vapeurs,  quoiqu’elles  sé- 
journassent dans  des  pièces  éloignées,  parce  qu’un  appel  invers 
les  y attirait.  Si  la  forge  est  bonne,  l’appareil  Paulin  ne  sert 
à rien;  si  elle  est  mauvaise,  elle  préserve  l’ouvrier  qui  y travaille, 
mais  elle  laisse  tous  les  autres  et  les  habitants  des  pièces  voisines 
dans  une  dangereuse  sécurité. 

Le  mercure  se  volatilise,  mais  en  très  petite  quantité,  même 
à la  température  ordinaire;  ainsi  quand  on  suspend  de  légères 
feuilles  d’or  battu  à la  partie  supérieure  d’un  flacon  renfermant 
du  mercure  , on  trouve  après  quelque  temps  que  l’or  blanchit. 
Cet  effet  n’a  plus  lieu  à 0*.  Le  mercure  n’adhère  à aucun  autre 
corps  que  les  métaux,  comme  l’or,  l’argent,  l’étain,  le  plomb,  etc. 
et  avec  lequel  il  peut  facilement  former  des  Amalgamfs.  11  coule 
en  filet  terminé  par  des  surfaces  courbes,  ou  en  gouttelettes', 
sans  laisser  de  traces  derrière  lui  ; impur  , il  abandonne  une 
poussière  grisâtre  plus  ou  moins  abondante  suivant  la  propor- 
tion des  métaux  qu’il  renferme,  et,  suivant  une  expression 
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technique,  il  fait  la  queue.  Une  goutte  de  mercure  en  contact 
avec  un  objet  en  argent  ou  en  or  l’altère  immédiatement  ; on  le 
sépare  par  une  chaleur  graduellement  appliquée. 

Les  métaux  qu'il  renferme  le  plus  ordinairement  sont  du 
plomb,  de  l’étain,  quelquefois  du  zinc.  On  peut,  en  profitant 
de  sa  facile  volatilisation , le  distiller  pour  le  séparer  de  ces 
corps,  ou  fixes  ou  infiniment  moins  volatils  que  lui;  mais  pour 
l’obtenir  bien  pur,  il  est  indispensable  de  prendre  une  précau- 
tion sans  laquelle  des  gouttelettes  , lancées  mécaniquement, 
viennent  souiller  la  portion  qui  se  distille  ; il  suffit  de  verser 
dans  la  cornue  qui  sert  l’opération  une  couche  de  sable  de 
1 à 2 centimètres  d’épaisseur  qui  arrête  toutes  les  gouttelettes 
et  ne  laisse  passer  que  la  vapeur. 

Quand  on  opère  sur  de  petites  quantités,  la  distillation  peut 
s’opérerdausune  cornue  de  verre  ou  degrés;  mais  plus  en  grand 
on  se  sert  de  cornues  en  fonte;  dans  tous  les  cas  il  faut  avoir  soin 
d’attacher  à l'extrémité  du  col  de  la  cornue  ou  de  l'allonge,  un 
linge  que  l’on  fait  plonger  dans  l’eau  ; sans  cette  précaution  , les 
vapeursde  mercure  n'étant  pas  suffisamment  condensées,  peuvent 
occasionner  des  accidents  graves. 

On  peut  purifier  assez  facilement  du  mercure  que  l’on  ne 
peut  distiller,  en  l’agitant  avec,  une  dissolution  de  sous-nitrate 
très  légèrement  acide  ; le  mercure  entre  en  dissolution  et  pré- 
cipite les  autres  métaux. 

A toute  température  au-dessous  de  300"  le  mercure  n’éprouve 
aucune  altération  au  contact  de  l’air,  mais  si  on  le  maintient  à 
ce  point  pendant  long-temps  dans  un  vase  de  verre  dont  le  col 
soit  très  effilé,  afin  de  condeuser  les  vapeurs,  il  se  transforme 
en  oxide  rouge.  Ce  n’est  qu’un  fait  curieux  $ cet  oxide  ne  pouvant 
être  piéparé  en  assez  grande  quantité  par  ce  procédé. 

Le  chlore , l’iode  et  le  bi  orne  se  combinent  facilement  au 
mercure  par  le  simple  contact.  L’acide  nitrique  est  le  seul  qui 
attaque  le  mercure  à la  température  ordinaire  ; l’acide  sulfu- 
rique l'attaque  bien  à la  température  de  300" environ. 

Si  nous  devions  faire  l’histoire  de  ce  métal,  nous  serions  forcé 
de  donner  à cct  article  une  très  grande  étendue;  mais  nous 
nous  bornerons  A indiquer  les  composés  importants , et  ceux 
surtout  qui  peuvent  avoir  des  applications  dans  les  arts. 
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Oxides.  Il  existe  un  protoxide  qui  entre  facilement  ell combi- 
naison avec  les  acides,  et  produit  des  sels  bien  caractérisés  ; mais 
lorsqu’on  le  précipite  par  la  potasse,  on  n’obtient  qu’un  mélange 
de  bi-oxide  et  de  mercure  à un  grand  état  de  division. 

Le  bi-oxide  existe  libre;  sa  teinte  est  plus  ou  moins  rouge 
ou  jaunâtre , suivant  l’état  physique  du  nitrate  qui  a servi  à 
le  préparer.  Quand  on  emploie  le  nitrate  de  protoxide,  l’oxide 
obtenu  est  moins  beau  que  le  produit  du  nitrate  de  bi-oxide  : 
si  celui-ci  est  en  poudre , l’oxide  est  jaufle  orange  pulvérulent  ; 
il  est  au  contraire  d’un  beau  rouge  orange , en  grains,  recherché 
par  le  commerce  quand  le  nitrate  est  cristallisé  lui -meme  en 
grains.  Il  perd  facilement  sa  couleur  par  l'action  des  ravons 
solaires  et  se  décompose  en  partie;  à une  température  rouge,  il 
se  décompose  en  ses  deux  éléments [:  ilest  sensiblement  soluble 
dans  l’eau,  à laquelle  il  communique  des  propriétés  vénéneuses; 
chauffé  avec  du  soufre,  il  est  décomposé  avec  détonation  ; l’am- 
moniaque forme  avec  lui  un  composé  fulminant;  il  ne  se  combine 
pas  directement  avec  l’eau,  mais  quand  on  verse  un  alcali 
dans  une  dissolution  de  cetoxide  il  se  précipite  en  hydrate  jaune. 

Sulfures.  Il  existe  un  sulfure  noir  nommé  éthiops  minéral , 
qui  n’a  aucune  importance.  On  l'obtient  en  triturant  du  mer- 
cure avec  du  soufre  jusqu’à  disparition  complète  du  métal , et 
mieux  en  fondant  150  de  soufre  dans  un  creuset,  ou  en  grand 
dans  une  chaudière  en  fonte  et  y faisant  couler  950  de  mercure 
en  pluie  fine,  en  le  passant  dans  un  nouet  de  linge  ; on  agile 
continuellement  le  mélange;  au  moment  de  la  combinaison  il  se 
produit  un  sifflement  très  fort,  et  il  se  volatilise  du  mercure  de 
l’influence  des  vapeurs  duquel  il  faut  se  préserver. 

Le  bisulfure  se  rencontre  dans  la  nature  ; on  le  prépare  artifi- 
ciellement par  voie  sèche , il  porte  alors  le  nom  de  cinabre,  et 
par  voie  humide  ; il  est  dans  ce  cas  désigné  sous  le  nom  de 
vermillon. 

Cinabre.- C’est  en  Hollande  que  pendant  long-temps  on  a fa- 
briqué ce  produit  ; les  procédés  ont  été  décrits  depuis  long- 
temps, nous  les  indiquerons  ici  rapidement. 

On  commence  par  préparer  Y éthiops  dans  une  chaudière  de 
fonte  à fond  plat;  on  le  broie  exactement,  et  on  remplit  des 
flacons  de  terre  de  750  g.  environ  de  contenance.  On  le  sublime 
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dans  des  vases  de  terre  recouverts  d’un  lut,  et  cerclés  ou  en  fer  de 
fonte , ou  mieux  la  partie  inférieure  en  terre  et  la  partie  supé- 
rieure en  fonte,  placés  sur  un  fourneau  à circulation  qui  chauffe 
•es  vases  jusqu’au  2/3  à peu  près  de  leur  hauteur.  Quand  les 

vases  sont  rouges , on  verse  successivement  dans  chacun  d'eux 
un,  puis  deux  petits  flacons  d’étliiops,  suivant  la  rapidité  de  l'in- 
flammation de  la  matière.  La  flamme,  d'abord  d'un  blanc  vif  et 
éblouissant,  s’élève  à lm20  au-dessus  du  dôme  du  fourneau,  elle 
est  ensuite  jaune  et  blanche,  jaune  orange,  bleue  et  jaune  avec 
des  nuances  vertes,  violettes,  bleues  et  vertes;  on  la  modère  au 
moyen  d’un  registre.  Quand  elle  ne  s’élève  plus  qu'à  quelques 
centimètres  et  offre  une  belle  teinte  bleu-céleste  ou  indigo  , on 
ferme  exactement  l’ouverture  avec  de  l’argile  et  du  sable.  Ces 
couleurs  variées  proviennent  de  la  combinaison  du  soufre  et  du 
mercure  et  de  la  volatilisation  d’une  partie  de  la  combustion 
du  mercure  dosé  trop  haut  en  Hollande. 

Pendant  l’opération , les  ouvriers  agitent  la  masse  dans  les 
vases , tous  les  quarts  d’heure  ou  toutes  les  demi-heures,  au 
moyen  d’une  tringle  en  fer  : il  ne  s’attache  pas  de  cinabre  aux 
plaques  de  fonte  qu’on  enlève  fréquemment , excepté  à la  fin 
de  l’opération. 

L’opération  achevée , on  trouve  dans  chaque  pot  environ 
200  kil.  de  cinabre  sublimé. 

La  partie  inférieure  du  vase  sublimaloire  a la  forme  d’un 
creuset,  il  est  recouvert  d’un  dôme  ouvert  par  la  partie  supé- 
rieure pour  l’introduction  du  mélange  ; on  chauffe  avec  la 
tourbe.  On  casse  les  pots,  s’ils  sont  en  terre,  pour  en  retirer 
les  pains  de  cinabre. 

Ce  composé  broyé  avec  l’eau  produit  une  poudre  très  fine , 
d’un  rouge  beaucoup  plus  vif , et  dans  cet  état  on  le  désigne 
sous  le  nom  de  vermillon  , mais  il  est  loin  de  pouvoir  être  com- 
paré au  vermillon  de  Chine  ; aussi  a-t-on  cherché  à mieux 
imiter  celui-ci;  ou  y est  parvenu  en  le  préparant  par  voie 
humide. 

Vermillon.  Lorsqu’on  chauffe  à une  température  et  dans  des 
circonstances  convenables,  un  mélange  de  mercure,  de  soufre, 
de  potasse  et  d’eau  , on  obtient  un  sulfure  de  mercure  extrê- 
mement brillant  qui  parait  jouir  de  toutes  les  propriétés  du 
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vermillon  de  Chine. C’est  à KircliofF,  de  Saint-Pétersbourg,  que 
l’on  doit  la  connaissance  de  ce  procédé  que  Brünner  a étudié 
depuis  avec  soin.  Un  brevet  actuellement  expiré  a été  pris  par 
Desinoulin  pour  la  préparation  de  ce  produit  ; le  vermillon  de 
ce  fabricant  est  très  estimé , nous  indiquerons  d’après  la  spéci- 
fication de  son.  brevet  le  mode  d'opérer. 

A la  partie  supérieure  d’un  fourneau  en  briques  on  ménage 
une  ouverture  convenable  pour  placer  un  creuset;  à la  partie 
inférieure  se  trouve  une  seconde  ouverture  fermée  par  une 
plaque  en  tôle  à charnière  , servant  à introduire  le  feu  sous  le 
creuset.  On  remplit  ce  creuset  de  sable  humide,  et  on  le  couvre 
d’un  vase  en  terre  vernissé  dans  lequel  on  introduit  12  parties 
de  mercure , 3 de  fleurs  de  soufre  que  l’on  combine  en  les  re- 
muant constamment  ; c-n  chauffe  5 à 6 heures  au  bain  de  sable, 
pn  entretient  la  masse  à l'état  de  bouillie  épaisse  avec  une 
lessive  de  potasse  à 12  ou  14°  en  agitant  constamment  au  moyen 
d’ua  gros  tube  de  verre  plein  attaché  â l’extrémité  d'un  manche 
en  bois  afin  que  les  ouvriers  ne  soient  pas  exposés  à l’action  des 
vapeurs  de  mercure;  quand  10  à 12  parties  de  la  lessive  ont 
été  évaporées,  on  obtient  du  vermillon  foncé;  pour  avoir  un 
vermillon  pâle  on  broie  le  précédcntsous  l'eau,  au  moyen  d’un 
moulin  ; on  lelavepouren  extîaire  toutlesulfure  de  potassium. 

Il  paraîtrait  d’après  Brünner  que  les  meilleures  proportions 
pour  le 'mélange  seraient  300  de  mercure,  1 14  de  soufre  et  /5de 
potasse  qui  donnent  330  de  vermillon  ; que  la  température  ne 
doit  jamais  s’élever  au-delà  de  55",  et  qu’il  faut  ajouter  de  l’eau 
à la  masse  toutes  les  fois  qu’elle  s’épaissit.  Aussitôt  que  la  masse, 
qui  est  d’abord  noire,  prend  une  teinte  brun-rouge,  il  faudrait 
abaisser  la  tempér&turei  45° , qu’il  faudrait  toujours  conserver 
au  mélange  de  soufre  et  de  mercure  en  consistance  pulvéru- 
lente; la  teinte  rouge  vif  se  développe  très  rapidement.  Aussitôt 
qu’elle  arrive  au  degré  voulu,  on  enlève  le  vase , et  on  main- 
dent  le  mélange  à une  très  douce  chaleur. 

Les  vermillons  naturel  et  artificiel  sont  fréquemmt  i.t  falsifiés 
dans  le  commerce  ; les  substances  que  l’on  y rencontre  habi- 
tuellement sont  le  minium  , la  brique  pilée,  l’oxide  >ouge  de 
fer , quelquefois  le  sulfure  rouge  d’arsenic  et  l’espèce  Oc  i ésine 
connue  sous  le  nom  de  sang-dragon.  Ce  dernier  corps  peut  être 
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facilement  enlevé  par  l’essence;  le  sulfure  d’arsenic  dénote  bien 
sa  présence  par  l’odeur  qu’il  répand  sur  les  charbons  ardénts, 
mais  pour  prononcer  d'une  manière  certainê  il  faut  chauffer  le 
cinabre  au  rouge  avec  du  carbonate  de  soude  et  un  excès  de 
nitrate  de  potasse,  et  essayer  la  dissolution  du  résidu  par  l’acide 
hydrosulfurique  après  l'avoir  acidifiée  au  moyen  de  l’acide 
hydrochlorique.  La  brique  pilée  et  le  pei oxide  de  fer  restent 
quand  on  chauffe  le  cinabre  au  rouge;  quant  au  minium,  il 
décompose  en  partie  le  sulfure  de  mercure,  cl  donne  du  sulfure 
de  plomb  quand  on  chauffe. 

Ciii.onoaES.  Protochlorure.  Il  est  blanc,  insoluble,  volatil, 
cristallise  en  aiguilles  prismatiques  par  volatilisation  ; l’acide 
hydrochlorique , 1rs  chlorures  de  potassium  et  de  sodium  et  le 
sel  ammoniacal  le  décomposent;  il  se  sépare  du  mercure  , et  il 
se  produit  du  bicldorure.  Le  phosphore,  le  soufre,  les  métaux 
facilement  oxidahles  en  précipitent  du  mercure.  La  potasse  et 
la  soude  donnent  lieu  à la  formation  du  proloxide  de  mercure 
noir. 

Ce  composé  se  précipite  quand  on  mêle  des  dissolutions  de 
nitrate  de  protoxide  de  mercure  et  de  sel  marin  ; il  est  à peine 
possible  de  séparer  du  précipité  les  dernières  portions  du  sel 
marin,  qui  en  même  temps  ont  rendu  soluble  une  petite  quan- 
tité de  ce  précipité. 

Lorsqu'on  broie  exactement  ensemble  100  de  bichlorure  de 
mercure  et  76  de  mercure,  ou  obtient  par  sublimation  du  proto- 
chlorure ; il  est  utile  d'humecter  un  peu  le  mélange  lorsqu’on 
triture  pour  empêcher  l’eutraînement  de  poudre  de  sublimé 
corrosif.  Mais  il  est  préférable  de  mêler  parties  égales  de  sul- 
fate , de  proloxide  de  mercure  et  de  col  marin  , et  de  chauffer 
pour  sublimer  le  protochlorure  qui  sc  forme  par  double  dé- 
composition. 

Quand  on  veut  obtenir  ce  composé  à un  très  grand  état  de 
division,  ou  le  sublime  en  contact  avec  la  vapeur  d’eau;  la 
précaution  pour  réussir  dans  celte  opération  consiste  à se  servir 
d'une  cornue  de  grès  à col  tiès  court  afin  que  le  chlorure  ne 
puisse  s'y  coudenser  ; on  adapte  cette  cornue  à un  ballon  à deux 
tubulures  et  à pointe.  L’appareil  fournissant  la  vapeur  est 
fixé  à l’autre  , l'extrémité  effilée  ploifj;e  dans  l'eau. 

Le  chlorure  renferme  85,  1 0/0  de  mercure. 
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Bichlorure.  Ce  sel  est  plus  volatil  que  le  précédent , cristal  lise 
pluâ  facilement  par  sublimation.  100  parties  d'eau  froide  en 
dissolvent  7,5,  et  T00  d’eau  bouillante  15;  il  se  précipite  par  le 
refroidissement  en  prismes  tétraèdes  aplatis  offrant  quelquefois 
un  éclat  satiné;  100  parties  d’alcool  bouillant  en  dissolvent  8,57, 
et  100  d'alcool  froid  -1,28;  il  cristallise  très  bien  de  cette  disso- 
lution; l’éther  le  dissout  si  facilement  qu’il  peut  l’enlever  à 
l’eau  qui  eu  contient.  Ce  sel , comme  tous  ceux  qui  renferment 
dubi-oxideou  qui  y répondent,  précipite  en  jaune  clair  par  les 
alcalis,  excepté  l’ammoniaque;  si  l’alcali  était  en  moindre  pro- 
portion, le  précipité  serait  rougeâtre  et  renfermerait  du  chlore. 

On  préjwire  le  sublimé  corrosif  en  mêlant  ensemble,  dans 
une  chaudière  en  fonte  , 1 1 parties  de  sulfate  de  bi-oxide  de 
mercure,  5 de  sel  marin  eu  poudre  et  1 de  bi-oxide  de 
manganèse,  abandonnant  ce  mélange  pendant  quelques  jours, 
et  chauffant  légèrement  alors  pour  obtenir  une  dessiccation 
complète.  Ce  mélange  est  introduit  dans  des  matras  de  terre  à 
fond  plat  que  l’on  place  dans  un  bain  de  sable  dans  lequel  on 
enfonce  même  une  partie  du  col.  On  réunitdans  un  même  four- 
neau jusqu'à  cent  matras  ; des  foyers  sans  grilles  sont  placés 
sur  les  côtés,  chauffant  tous  le  baiu;  les  grilles  n’pnt  pas  plus 
de  30  cent,  de  longueur,  on  y bride  du  bois  non  coupé  qui 
ne  repose  sur  la  grille  que  par  une  de  ses  extrémités. 

Le  feu  est  très  difficile  à diriger  ; d’abord  on  chauffe  faible- 
ment pour  sécher  complètement  le  mélange  , et  on  couvre 
le  col  de  chaque  matras  avec  mx  petit  pot  de  fa'ience  couique 
qui  arrête  en  partie  les  vapeurs;  si  elles  sont  trop  fortes,  on 
découvre  un  peu  le  col  des  matras  en  faisant  tomber  le  sable  ; 
et  à la  fin  de  l’opération,  quand  le  chlorure  est  entièrement 
sublimé,  on  donne  un  coup  de  feu  pour  que  les  pains  pren- 
nent de  la  consistance;  ce  moment  de  l’opération  exige  de 
très  grands  soins;  quand  elle  est  achevée,  on  recouvre  les 
matras  de  sable,  et  on  laisse  refroidir  très  lentement,  sans  cela 
les  pains  se  briseraient.  Après  le  refroidissement  complet  on 
enlève  les  vases,  on  les  casse  avec  précaution  au-dessus, de 
la  partie  occupée  par  le  pain  de  sublimé,  et  on  enlève  les 
morceaux  de  verre  qui  y adhèrent;  s’il  s’est  produit  du 
protochlorure  il  se  réunit  à la  base  du  pain  de  bichlorure 
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en  formant  un  anneau  que  l’on  enlève  facilement;  tous  les 
fragments  sont  sublimés  de  nouveau  pour  former  un  pain. 

La  vapeur  de  bichlorure  étant  très  dangereuse,  il  faut  placer 
le  fourneau  sous  un  hangar  aéré  ou  sous  de  bonnes  hottes , et, 
quand  on  le  peut,  établir  les  portes  des  foorneaux  dans  une 
pièce  féparée.  , . 

Ces  détails  ont  été  donnés  par  M.  Robiquet. 

Si  le  sulfate  de  mercure  que  l’on  emploie  ne  renfermait  pas 
de  sulfate  de  protoxide,  il  se  formerait  uniquement  du  bi- 
chlorure , mais  pour  faciliter  cette  réaction  on  ajoute  de  l’oxide 
de 'manganèse  au  méjange  afin  de  porter  le  sulfate  à l’état  de 
sulfate  de  bi-oxide  qui . par  double  décomposition  avec  le 
sel  marin  fournit  le  sublimé  corrosif.  Ou  s’assure  de  l’etat 
du  sulfate  eu  délayant  uue  petite  quantité  de  ce  sel  dans  une 
dissolution  saturée  de  Sel  marin  dans  laquelle  il  doit  se  dis- 
soudre en  entier. 

Le  bichlorure  de  mercure  renferme  74,04  0/0  de  mercure. 

Iodures.  Il  existe  trois  iodures  de  mercure  : le  pioto-iodure 
qui  est  vert,  le  sesqai-iodure  jaune  sans  aucune  importance,  et 
le  bi-iodure  rouge  qui  serait  employé  avec  un  grand  avantage 
pour  la  peinture  s’il  avait  de  la  solidité;  sa  teinte  est  d’un 
rouge  vif;  chauffé,  il  fond,  sc  volatilise  et  se  dépose  en  écailles 
jaunes  qui  deviennent  rouges  après  quelque  temps  par  le  frot- 
tement. Il  est  peu  soluble  dans  l'eau  et  assez  soluble  dans  l’al- 
cool, les  iodures,  l’acide  hydriodique,  les  chlorures  et  l’acide 
liydrocldorique,  il  s’en  précipite  en  cristaux  moins  altérables 
que  les  premiers. 

On  obtient  ce  sel  par  double  décomposition  en  ayaut  soin  de 
n’employer  le  bichlorure  de  mercure  ni  l’iodure  alcalin  en 
excès,  parce  que  le  précipité  se  dissoudrait.  Il  renferme  au 
quintal  44,5  de  mercure. 

Sulfates.  Ils  n’ont  d’intérêt  que  par  la  préparation  des  chlo- 
rures; on  les  obtieut  l’un  et  l'autre  en  chauffant  du  mercure 
avec  l'acide  sulfurique  dont  une  partie  se  tran-idrine  en  acide 
sulfureux  pour  produire  l’oxide  de  mercure  qui  s’unit  à l’autre 
partie  d’acide;  pour  éviter  l’influence  du  gaz  sulfureux,  il  faut, 
en  opérant  en  grand,  se  placer  sous  une  bonne  cheminée,  et, 
mieux  encore,  établir  sur  la  chaudière  en  fonte  dans  laquelle 
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on  opère,  un  couvercle  en  tôle  muni  d’un  tuyau  coudé  que 
l’on  fait  rendre  dans  un  vase  rempli  de  craie  humectée  ; on 
évapore  la  masse  jusqu’à  sec , en  l’agitant  continuellement. 
Pour  obtenir  le  sulfate  de  protoxide,  on  emploie  1 partie  de 
mercure  et  2 d’acide  sulfurique,  et  pour  préparer  le  sulfate  de 
bi-oxide  on  se  sert  de  4 d’acide. 

Nitrates.  Les  deux  oxides  de  mercure  se  combinent  à l’acide 
nitrique.  Le  nitrate  de  proloxide  s’obtient  en  chauffant  le  inétal 
avec  un  peu  moins  d’acide  nitrique  qu’il  n’en  faut  pour  le 
dissoudre  ; si  on  laisse  la  dissolution  refroidir  sans  l’agiter  , le 
sel  forme  de  gros  cristaux  qui , décomposés  par  la  chaleur , 
fournissent  un  oxide  d’une  teinte  peu  brillante;  mais  si  on 
l'agite  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  complètement  refroidie , il  se 
dépose  de  petits  cristaux  qui  fournissent  un  oxide  que  le  com- 
merce recherche.  Le  nitrate  est  facilement  décomposé  par  l’eau, 
de  sorte  que  pour  le  dissoudre  il  faut  rendre  l’eau  acide.  Cette 
dissolution  est  précipitée  en  entier  par  le  sel  marin. 

Nitrate  de  bi-oxide.  On  l’obtient  en  traitant  le  mercure  par 
un  excès  d’acide  ; il  ne  cristallise  que  très  difficilement;  l'eau 
en  le  décomposant  en  précipite  un  sous-sel  jaune;  le  sel  marin 
n’y  forme  pas  de  précipité.  Ce  sel  fournit  un  très  bel  oxide  par 
la  décomposition  au  moyen  de  la  chaleur. 

Amalgames.  Le  mercure  se  combine  très  facilement  avec  l’or, 
l’argent,  le  zinc,  le  bismuth  et  le  plomb;  il  attaque  difficile- 
ment le  cuivre  et  n’agit  pas  du. tout  sur  le  fer. 

On  obtient  ces  composés  à froid,  mais  surtout  en  élevant  la 
température  du  mercure;  s’ils  sont  saturés  autant  que  possible 
du  métal  uni  au  mercure , ils  cristallisent  confusément  par  le 
refroidissement;  si  on  comprime  cette  masse,  une  grande  pro- 
portion deirtereure  se  sépare  entraînant  un  peu  du  métal  auquel 
il  est  amalgamé,  et  la  masse  solide  qui  reste  renferme  au  contrarie 
peu  de  mercure-  Qn  a vu  aux  articles  Amalgamation  , Cendres 
d’orfèvres  et  Doreur  la  manière  de  traiter  les  amalgames. 
C’est  par  la  formation  d'un  amalgame  d'étain  que  l’on  procède 
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Quand  on  veut  obtenir  du  mercure  très  pur  d’un  amalgame 
quelconque,  il  faut  le  distiller  en  le  recouvrant  avec  soin,  comme 
nous  l’avons  indiqué  précédemment,  d'une  certaine  quantitéde 
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sable  qui  empêche  la  projection  des  globules;  si  le  mercure 
renferme  du  zinc,  on  ne  doit  pas  chauffer  jusqu'au  rouge  à la  fin 
de  l’opération,  parce  que  le  zinc  se  volatiliserait  en  plus  ou  moins 
grande  proportion. 

Extraction  do  mkrcure.  C’est  toujours  du  sulfure  que  l’on 
extrait  ce  métal . mais  on  suit  divers  procédés  pour  le  séparer 
une  fois  le  métal  mis  en  liberté  , il  se  volatilise  et  se  condense 
dans  des  appareils  appropriés. 

A Almaden  , on  place  le  minçrai  dans  un  fourneau  auquel 
sont  adaptés  des  tuyaux  de  terre  appelés  aludels  qui  communi- 
quent avec  deux  chambres  où  le  mercure  se  condense. 

Le  fourneau  placé  entre  deux  plans  inclinés  forme  un  cy- 
lindre de  7", 61  (24  p.)  de  haut  sur  lm,20  (4p.)  de  diamètre, 
la  grille  est  à 2m,90  ^9  p.)  de  l’ouverture  supéiieure  ; sur  l’un 
des  côtés  de  laquelle  sont  situées  douze  arches  4 chacune  des- 
quelles on  adapte  une  série  de  44  aludels,  formant  ‘2 1 à 21"*  50  . 
de  longueur.  Les  chambres  ont  chacune  une  croisée.  Les  aludels 
ont  la  forme  d’une  allonge  ; on  les  lute  ensemble  avec  de  la 
cendre  délayée  dans  l'eau  ; à chaque  opération  il  faut  les  dé- 
monter, ce  qui  occasionne  une  destruction  considérable,  et  le 
nombre  très  grand  de  joints  fournit  beaucoup  d'éléments  de 
fuite.  On  ne  peut  employer  de  tuyaux  en  fonte  à cause  de  leur 
corrosion  par  l'acide  sulfurique  qui  se  dégage  dans  l'opération, 
mais  on  parviendrait  probablement  à se  soustraire  à cette  cause 
d’altération  en  enduisant  l’iutérieur  de  ces  tuyaux  d’une  couche 
de  mortier  argileux;  la  jonction  des  tuyaux  de  fonte  s’opérerait 
avec  plus  de  facilité  et  d’exactitude  ; et , la  dépense  du  premier 
établissement  faite,  il  en  résulterait  une  économie. 

Les  aludels  doivent  avoir  une  section  suffisante  pour  débi- 
ter tout  le  mercure  ; s’ils  avaient  une  trop  faible  dimension 
il  se  perdrait  beaucoup  de  métal.  On  charge  à la  partie  infé- 
rieure du  fourneau  des  morceaux  volumineux  de  grès  renfer- 
mant le  cinabre , de  minerai  riche,  12,5  quintaux  métriques 
que  l’on  recouvre,  et  par- dessus,  on  place  des  briques  faites 
avec  du  minerai  pulvérulent,  des  poussières  que  l’on  trouve 
dans  les  aludels  et  de  l’argile;  l’ouverture  par  laquelle  on  a 
pénétré  dans  le  fourneau  est  bien  lulée  pendant  l’opération. 

On  chauffe  le  fourneau  avec  du  bois  que  l'on  brûle  dans  un 
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foyer  au  niveau  du  sol;  en  quinze  heures  l’opération  est  achevée, 
et  après  trois  jours  on  démonte  les  aludels  pour  retirer  le 
mercure  ; une  partie  de  ce  métal  qui  a passé  par  les  joints 
s’est  réunie  dans  une  rigole  qui  règne  entre  les  deux  plans 
inclinés. 

Pour  séparer  la  suie  qui  adhère  au  mercure,  on  verse  celui-ci 
sur  un  sol  légèrement  incliné  et  humide. 

Ces  suies  renferment  environ  2/3  de  mercure  et  180/0  de  pro- 
tochlorure du  métal  soit  qu'il  existe  dans  le  minerai  ou  qu’il  se 
soit  produit  dans  le  cours  de  l’opéra  tion;pour  éviter  la  formation 
et  la  volatilisation  de  ce  composé , on  pourrait  ajouter,  comme 
Proust  l’a  conseillé , de  la  cendre  ou  de  la  chaux. 

Traitement  par  la  chaux.  Ce  procédé  est  suivi  dans  le  duché 
de  Deux-Ponts  et  dans  le  Palatinat;  la  fonte  peut  y servir 
parce  que  la  chaux  en  empêche  la  corrosion. 

Les  cornues  sont,  dans  le  Palatinat,  au  nombre  de  44,  de  l"1  de 
largeur,  le, col  de  32  c.  compris;  leur  diamètre  est  de  38  c.  Elles 
renferment  entre  elles  12,5  quintaux  met.  de  minerai  et  1^2à 
1 quintal  de  chaux  ; il  faut  deux  heures  pour  charger  et  dé- 
charger le  four , et  six  heures  de  feu  pour  la  distillation.  Les 
trois  distillations,  opérées  en  24  heures,  fournissent  à peu  près 
25  kil.  de  mercure.  Les  minerais  doivent  fournir  au  moins 
1 /60  de  mercure. 

Dans  le  duché  des  Deux-Ponts  , 30  à 50  cornues  sont  placées 
dans  un  fourneau  de  galère;  chacun  renferme  20  kil.  de  mi- 
nerai riche  et  7 k.  50  à 9 kil.  de  chaux,  ou  20  kil.  de  minerai 
pauvre  avec  une  moindre  proportion  de  chaux.  Le  produit 
condensé  dans  les  récipients  renfermant  de  l’eau , est  jeté  dans 
un  vase  plein  de  ce  liquide;  le  mercure  tombe  au  fond,  et  l’eau 
en  s’écoulant  entraîne  une  poudre  noire  que  l’on  unit  avec  de 
la  chaux  pour  la  reporter  au  feu.  On  achève  de  nettoyer  le 
mercure  en  y projetant  de  la  chaux  en  poudre  et  le  lavant. 
Cette  chaux  est  distillée  pour'  en  extraire  le  métal  qu’elle 
renferme. 

A Idria,  le  traitement  dit  minerai  a lieu  également  par  la 
chaux  , mais  la  distillation  s’opère  per  r/rsccnsum.  Le  minerai 
riche  est  traité  directement,  la  partie  pauvre  est  débourbée, 
triée  et  criblée  dans  des  tamis  de  diverses  grosseurs;  les  sables 
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qui  en  proviennent  sont  bocardcs  et  lavés;  on  tend  à ne  briser 
le  cinabre  qu’en  grains,  parce  que  réduit  en  poudre  il  forme 
des  boues  difliciles  à séparer.  Le  minerai  gros  est  en  blocs  volu- 
mineux renfermant  1 0/0  de  cinabre,  en  masses  renfermant 
■40  0/0,  et  en  fragments  dont  la  richesse  varie  de  1 à 40. 

La  portion  menue  forme  des  fragments  renfermant  de  10  à 
12  0/0,  des  noyaux  à 32  0/0  ou  des  scblicbs  que  l'on  ne  tra- 
vaille que  quand  ils  renferment  7 0/0. 

C’est  dans  deux  fourneaux  adossés,  ayant  chacun  un  foyer 
avec  cendrier  pour  y brûler  du  bois,  et  au-dessus  trois  étages 
séparés  par  des  voûtes  dans  lesquelles  sont  ménagées  de  nom- 
breuses ouvertures  que  l’on  traite  le  minerai.  L’étage  supérieur 
communique  avec  une  chambre  à condensation  au  moyen  d'un 
tuyau  incliné  placé  à la  partie  supérieure , et  celle-ci  avec  une 
seconde  par  un  tuyau  situé  inférieurement;  le  sol  des  chambres 
est  incliné  ; sur  la  voûte  inférieure  on  place  les  gros  blocs  de 
minerai  et  par-dessus  des  morceaux  plus  petits,  les  menus  sont 
réunis  sur  la  seconde  voûte  dans  des  vases  de  terre  de  27  cent, 
de  diamètre  sur  13  de  profondeur,  que  l’on  superpose,  et  sor 
la  troisième  on  dispose  des  écuel les  chargées  deschlich;  les  deux 
fourneaux  contiennent  250  quintaux  mét.  de  minerai,  et  1,5  à 
7,5  de  crasse  des  opérations  précédentes.  Au  moyen  du  balai  on 
fait  tomber  la  poussière  qui  s'attache  aux  parois  des  chambres  et 
dans  les  tuyaux,  on  réunit  le  mercure,  et  on  traite  les  poussières 
comme  nous  l'avons  dit. 

Le  mercure  est  conservé  dans  des  peaux  ou  dans  des  bou- 
teilles de  fer  forgé.  C’est  de  cette  manière  qu’il  arrive  par  les 
voies  du  commerce.  H.  Gaoltieb  de  Claobbv. 

MERCURIALES.  ( Administration . ) On  appelle  ainsi  l’état 
du  prix  des  grains,  des  fourrages,  des  bestiaux,  etc.,  qui  ont  été 
vendus  dans  un  marché. 

L’origine  des  mercuriales  n’est  pas  fort  ancienne , et  il  y a 
tout  lieu  de  penser  que  ce  nom  vient  de  ce  que  le  Parlement, 
dans  les  assemblées  qu’il  tenait  le  mercredi , et  que  l’on  appelait 
pour  cela  mercuriales , s’occupait  des  questions  qui  se  ratta- 
chaient au  prix  et  au  commerce. des  grains.  On  donna  alors  le 
noin  de  ces  assemblées  aûx  états  du  prix  des  grains.  Toutefois , 
on  ne  s’occupa  cle  ces  travaux  importants  que  postérieurement 
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à l’ordonnance  de  1667,  le  premier  règlement  qui  ait  prescrit 
cette  évaluation,  et  qui  porte  : qu’e/i  toutes  villes  et  bourgs  où  il 
y a un  marché,  les  marchands  faisant  trafic  de  blé  et  antres  es- 
pèces de  gros  fruits,  ou  les  mesureurs  , doivent  faire  rapport  par 
chaque  semaine  de  la  valeur  et  estimation  commune  des  fruits. 

Ce  principe  se  retrouve  dans  l'ordonnance  de  1672,  dite  de  la 
ville,  et  qui  établit  la  juridiction  des  prévôts  des  marchands  et 
échevins  de  la  ville  de  Paris,  en  meme  temps  qn’elle  règle  la 
police  des  approvisionnements  par  eau.  Elle  ordonne  aux  jurés 
mesureurs  de  visiter  les  grains  et  farines  qui  arrivent  en  ville  , 
de  tenir  registre  des  lettres  de  voiture  et  du  prix  des  grains , et 
d'en  rapporter  des  extraits  au  greffe  de  ladite  ville.  Les  actes 
antérieurs  à ceux  que  nous  venons  de  citer  né  s’occupent  de  la 
police  des  grains  que  pour  prévenir  les  disettes  et  pour  régler  les 
importations  et  les  exportations.  Sous  ces  diflérents  rapports , ces 
documents,  qui  remontent  aux  époques  les  plus  reculées  de  notre 
histoire,  présentent  un  vif  intérêt,  mais  on  y cherche  vainement 
les  bases  sur  lesquelles  s'appuyaient  les  décisions  qui  réglaient 
ces  parties  importantes  de  l’économie  politique  (1).  Les  ordon- 
nances de' 1667  et  de  1672  ont  donc  fait  les  premiers  pas  vers 
un  état  de  choses  qui  permet  d’apprécier,  suivant  des  prix  régu- 
lateurs, l’état  de  l’approvisionnement,  les  besoins  des  populations, 
et,  par  suite,  4a  nécessité  de  permettre  ou  d’empêcher  les  expor- 
tations ou  les  importations. 

Jusqu’à  la  fin  du  siècle  dernier,  la  rédaction  des  mercuriales 

(i)  On  sait  cependant  que  de  i5i5  à t53o  le  selier  de  froment  valait  a francs 
45  centimes,  le  marc  d'argent  valant  alors  1 a fr.  33  c. 

De  i53u  à 1 545,  il  valait  1 fr.  8s  c.,  le  marc  d’argent  iS  fr.  17  c. 

De  i5p9  à 1614.  il  valait  8 fr.  8a  c.,  le  marc  d’argent  19  fr.  90:  sous 
Louis  XIII  et  Ilichclira,  le  setier  valait  1 1 fr.  85,  le  marc  d’ar  ont  s8  fr. 
67  c.  Pendant  la  guerre  de  la  succession  , les  chiffres  correspondant  au  prix 
du  selier  et  à la  valeur  dn  marc,  sont  10  fr.  3o  c.  et  36  fr.  89  c.  ; pendant 
la  vieillesse  de  Louis  XIV,  a3  fr.  et  49  fr.  ; sous  Louis  XV,  tC  fr.  57  c.  et 

fr.  89  c. 

De  1 S 1 5 il  i83o,  les  chiffres  deviennent  3i  fr.  55  c.;  en  i83i,  33  fr.  38  c., 
le  marc  d’argent  équivalant  à 55  franrs;  en  i834,  le  prix  du  selier  de  fro- 
ment était  de  s»  francs;  ilapeu  vaiié  jusqu’à  1817;  il  est  actuellement 
(août  i838),  de3t  à 3i  francs,  mais  à cette  époque  de  l'année  les  prix  sont 
toujours  plus  élevés. 
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a laissé  beaucoup  à désirer  sous  le  rapport  de  l’exactitude  des 
documents  qui  en  formaient  la  base.  Il  est  vrai  qu’avant  l'insti- 
tution du  système  métrique  actuel,  il  était  impossible  de  les  ré- 
diger sur  un  plan  uniforme  ; mais  aujourd’hui  on  peut  obtenir, 
grâce  à l’unité  des  mesures  pour  toute  la  France  , des  travaux, 
sinon  parfaits,  du  moins  exempts  des  erreurs  graves  qui,  pen- 
dant long-temps,  ont  rendu  les  mercuriales  à peu  près  inutiles. 

La  loi  sur  les  grains,  du  16  juillet  1819,  qui  règle  les  droits  à 
percevoir  sur  les  grains  et  farines  importés  de  l’étranger,  et  les 
cas  dans  lesquels  l'importation  ne  peut  avoir  lieu,  disposçflrt.  6, 
que  le  ministre  de  l’intérieur  fera  dresser  et  arrêtera  à la  fin  de 
chaque  mois  un  état  du  prix  moyen  des  grains  vendus  sur  cer- 
tains marchés  régulateurs  qu’elle  désigne.  Cet  état,  inséré  au 
Bulletin  des  Lois  le  1er  de  chaque  mois,  sert, pendant  le  mois  de 
sa  publication,  à percevoir,  s’il  y a lieu,  les  droits  supplémen- 
taires établis  par  la  même  loi  sur  les  blés  importés,  et  à régler 
ce  qui  concerne  l'importation  ou  l’exportation.  Ces  prix  moyens 
se  déterminent  par  les  mercuriales  des  marchés  précédents. 

L’hectolitre,  avec  ses  fractions,  étant  la  mesure  usuelle  de  ca- 
pacité qui  sert  pour  la  vente  des  grains  sur  tous  les  marchés,  doit 
être  adopté  comme  unité  fondamentale  pour  la  rédaction  des 
mercuriales.  i . •’ 

Les  mercuriales  doivent  être  arrêtées  immédiatement  après  la 
clôture  des  ventes , et  transcrites  sur  les  registres  de  la  munici- 
palité; les  résultats  en  sont  adressés  le  15  et  le  30  de  chaque 
mois  par  les  maires  des  commîmes  où  se  tiennent  les  marchés, 
aux  sous-préfets  de  leurs  arrondissements  respectifs  , chargés  de 
les  viser  et  de  les  faire  immédiatement  parvenir  aux  préfets. 

Les  mercuriales  se  dressent  d’après  les  déclarations  des  mar- 
chands ou  de  leurs  facteurs,  dont  les  maires  constatent  le  résul- 
tat. Ils  doivent  admettre  indistinctement  toutes  les  qualités  qui 
ont  été  vendues  sur  les  marchés  ou  halles  publiques,  et  qui  sont 
réputées  marchandes,  dont  ou  peut  enfin  extraire  des  farines 
propres  à la  boulangerie;  ce  serait  mal  opérer  que  de  prendre  le 
prix  moyen  simplement  sur  des  qualités  d élite  ou  supérieures, 
comme  de  comprendre  parmi  celles-  qui  servent  a le  fixer  des 
qualités  trop  inférieures,  et  qui  ne  pourraient  point  rendre  des 
farines  avec  lesquelles  on  confectionne  le  pain  généralement  pro- 
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prc  A la  consommation  du  pays.  En  ce  qui  conrornc  la  manière 
d'opérer  pour  déduire  le  prix  moyen , la  meilleure  méthode  à 
suivre  consiste  à multiplier  chaque  quantité  vendue  par  son  prix, 
et  à diviser  la  somme  des  produits  par  le  total  des  ventes.  On 
est  assuré,  en  suivant  cette  opération,  que  le  prix  des  plus  fortes 
parties  exerce  son  influence  , comme  cela  doit  être,  sur  le  règle- 
ment du  prix  moyen;  tandis  qu'il  n’en  serait  pas  ainsi  si  l’on  se 
bornait  à diviser  la  somme  des  prix  par  le  nombre  d’articles 
vendi^  Ainsi,  par  exemple,  suivant  la  première  méthode,  s’il 
se  venoy>,500  hectolitres  à six  prix  différents  ( dO,  38,  37,  31, 
33,30),  et  qui  produisent  206,000  francs,  on  divisera  cette 
dernière  somme  par  5,500 , quantité  vendue,  et  on  aura  pour 
prix  commun  37  francs  d5  centimes;  si,  au  contraire,  on  se  con- 
tente d’additionner  les  six  prix  ci-dessus  de  chaque  hectolitre  , 
qui  donneront  212  fr. , et  de  les  diviser  par  six  , nombre  d’ar- 
ticles, on  aura  pour  prix  commun  35  fr.  31  cent.  Ces  exemples 
s’appliquent  à up  marché  où  les  qualités  supérieures  domine- 
raient en  quantité;  la  différence  de  résultat  d’une  méthode  à 
l’autre  se  ferait  remarquer  en  sens  inverse  , s’il  était  établi  d’a- 
près tuie  mercuriale  où  les  qualités  inférieures  Remporteraient. 

Les  maires  ne  doivent  jamais  comprendre  dans  leurs  mercu- 
riales les  prft  du  (purs  du  commerce,  parce  que,  le  plus  souvent, 
les  grains  ven  lus  ainsi  et  hors  des  marchés,  le  sont  sur  échantil- 
lon, et  que  les  prix  convenus  ne  peuvent  donner  qu’un  taux 
fictif. 

Comme  on  le  voit,  la  fixation  des  mercuriales  n’est  point  une 
opération  toujours  facile  , et  elle  exige  de  la  part  de  l’autorité 
municipale  des  soins  particuliers  (1).  11  faut  bien  prendre  garde 
que  les  marchands  qui  viennent  approvisionner  les  marchés  ont 
souvent  intérêt  à tromper  sur  le  cours  de  leurs  marchandises,  et 
que  si  ces  mercuriales  doivent  servir,  comme  cela  a lieu  à Paris, 
A fixer  le  prix  du  pain,  la  surveillance  la  plus  sévère  doit  se 
porter  sur  le£  ventes  qui  en  forment  la  hase.  Ainsi,  on  doit 
rejeter  des  mercuriales  les  farines  qui  ne  sont  pas  destinées  à la 

(i)  L'intervention  des  maiies  est  ici  d'autant  plus  importante , que  le  com- 
merce des  Idés  en  France  met  en  circulation  deux  milliards  de  capitaux  qui 
•'exercent  sur  plus  de  i5o  millions  d’hectolitres  de  froment  de  diverses  nature»,. 
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consommation  habituelle , mais  à faire  du  pain  de  luxe , de 
gruau , par  exemple , attendu  que  ce  liant  prix  ne  doit  pas  être 
supporté  j>ar  celui  qui  ne  fait  usage  que  de  pain  ordinaire.  11 
faut  d’ailleurs  rein  trquer  que  souvent  ces  farines  ne  sont  mises 
sur  le  carreau  «pie  pour  faire  hausser  le  cours  de  la  mercuriale, 
et,  par  conséquent,  le  prix  «lu  pain,  fin  général,  l'administration 
ne  saurait  trop  se  mettre  en  garde  contre  les  manœuvres  «le 
tonte  espèce  que  l’on  emploie  pour  fausser  les  mercuriales  , et 
les  soins  les  plus  constants  doivent  tendre  à donner  à cet  acte  le 
caractère  de  certitude  et  d'authenticité  «pi’il  doit  avoir  dans 
l'intérêt  bien  entendu  «lu  commerce  et  du  consommateur. 


MESSAGERIES.  Voy.  Voitures  pcbuques 

MESURAGE.  {Constructions.)  Nous  avons  dit  au  mol  Devis 
que  l’estimation  doit  nécessairement  se  composer  de  deux  sous- 
divisions  bien  distini>tes,  le  mesurage  et  la  mise  h prix , ou  1’ Esti- 
mât ion  proprement  dite.  A ce  dernier  mot,  nous  avons  exposé 
les  notions  de  détail  qui  s’y  rapportent  ; nous  allons  en  faut*  au- 
tant pour  ce  qui  concerne  le  mesurage. 

Nous  supposerons  d’abord  ici  que  la  mesure  employée  est  le 
mètre.  C’est  en  effet  celle  qui  est  prescrite  pour  tous  les  travaux 
publics,  et  il  est  bien  désirable  qu’elle  devienne  «'‘gaiement  d’un 
usage  général  dans  tous  les  travaux  particuliers , tant  à cause 
des  avantages  qu’elle  présente  eu  elle-même , qu’en  raison  de 
ceux  qui  résultent  de  l’uniformité  des  poids  et  mesures  eu  géné- 
ral; mais  nous  saisirons  ici  cette  occasion  de  dire  que,  pour  que 
ce  grand  résultat  soit  entièrement  applicable  au  mesurage  des 
constructions  mêmes  , il  serait  nécessaire  qu’il  fût  d’alxirtl  géné- 
ralement appliqué  dans  l’exploitation  , la  préparation  et  la  vente 
des  matériaux.  11  n’en  pourra  être  entièrement  ainsi , par  exem- 
ple , tant  que  , dans  les  forêts , les  bois  s«‘ront  débités  au  pied  et  , 
au  pouce  ; tant  que , dans  les  usines , les  échantillons  de  fers  , de 
briques  , etc. , seront  également  réglés  d’après  l«‘s  anciennes  me- 
sures. Peut-être  serait-il  difficile  que  le  gouvernement  intertînt 
pour  prescrire  à cet  «‘gard  l’emploi  général  des  mesures  déci- 
males ; mais  on  ne  saurait  trop  désirer,  au  moins,  «jue  les  pro- 
grès «le  l’instruction,  l’intérêt  bien  entendu  «les  particuliers,  amè- 
nent ht  plus  tôt  possible  à cet  état  de  choses. 


A.  Trébuché». 
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Supposons  donc  qu’il  en  soit  dès  lors  ainsi;  nous  dirons  qu'en 
général  les  diverses  parties  de  construction  se  mesurent , soit  au 
mètre  linéaire  ou  de  longueur , soit  au  mètre  carré  ou  de  sur- 
face , soit  enfin  au  mètre  cube. 

Un  principe  fondamental  et  dont  il  importe  de  ne  s’écarter 
que  le  moins  possible,  c’est  que  le  mesurage  doit  être  fait  d’après 
les  dimensions  réelles  et  effectives  de  l’ouvrage  , fait  et  terminé , 
sans  aucune  addition  fictive  , sans  aucune  compensation  inexacte 
Ou  abusive , et  déduction  faite  de  tout  vide , etc. 

Il  est  nécessaire  que  nous  entrions  à ce  sujet  dans  quelques 
développements. 

Le  mesurage  doit  être  fait  d’abord  d’après  les  dimensions 
réelles  et  effectives  de  l’ouvrage  , fait  et  terminé  ; si  donc , pour 
exécuter  une  partie  , soit  en  bois,  soit  en  pierre,  etc. , de  di- 
mensions déterminées , on  a fait  usage  de  matériaux  qui  excè- 
dent ces  dimensions , et  qu’il  faille  , eu  conséquence , y îéduire  , 
c’est  d’après  ces  dimensions  memes , et  non  d’après  celles  que 
pouvaient  avoir  primitivement  les  matériaux  mêmes,  que  le  ine- 
sarage  doit  être  fait.  Quelque  simple  et  naturel  que  cela  soit,  il 
n’arrive  peut-être  que  trop  souvent  qu’on  ne  s’y  conforme  pas. 

Ensuite  , il  ne  doit  être  fait  à ces  dimensions  aucune  addition 
fictive  , comme  cela  avait  souvent  lieu  dans  l’ancien  toisé , dit 
aux  us  et  coutumes.  Ainsi,  pour  la  charpente  , d’après  un  usage 
fondé  sur  la  manière  dont  les  bois  se  comptaient,  et  se  comptent 
même  encore  quelquefois  dans  les  forêts  et  dans  le  commerce, 
les  longueurs  de  bois  né  se  comptaient  que  de  quart  en  quart  de 
toise  ; tout  bois  de  3 pieds  2 pouces  à 4 pieds  8 pouces  de  lon- 
gueur était  compté  pour  4 pieds  et  demi  ; tout  bois  de  4 pieds 
9 pouces  à 6 pieds  2 pouces , pour  6 pieds,  et  ainsi  de  suite. 
Pour  la  maçonnerie,  en  ajoutait  à la  longueur  d’un  mur , d’un 
, pilier,  etc. , pour  chaque  face  d’épaisseur  isolée,  moitié  de  cette 
épaisseur,  ce  qu’on  appelait  une  demi-face.  Dans  la  couverture, 
on  ajoutait  A chaque  extrémité,  tant  en  longueur  qu’en  hauteur, 
un  pied  ou  plus  on  moins,  suivant  la  manière  dont  cette  extré- 
mité était  terminée.  Il  est  vrai  qu’alors,  et  par  compensation, 
une  partie  des  mains-d'œuvre  accessoires  n elait  pas  comptée,  ou 
bien  encore  il  n’était  pas  alloué  de  bénéfice  dans  l’établissement  du 
pri  , l’avantage  provenant  du  mesurage  incme  était  considéré 
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comme  devant  tenir  lien  de  ce  bénéfice.  Mais  on  conçoit  que  cette 
compensation  n’était  jamais  exacte,  que,  le  plus  souvent,  elle 
tournait  à l’avantage  de  l’entrepreneur  , et  que  surtout  elle  avait 
toujours  l’inconvénient  d'empêcher  les  distinctions  dont  nous 
avons  lait  sentir  La  nécessité  entre  le  mesurage  d’une  part , et 
l’estimation  de  l’autre. 

C’était  aussi  une  compensation  abusive  que  celle  qui , égale- 
ment suivant  l’ancien  toisé  aux  us  et  coutumes , consistait  à ne 
point  déduire  les  vides  qui  pouvaient  exister  dans  les  murs,  Ct 
particulièrement  ceux  des  baies  de  portes  et  croisées,  en  raisbn  de 
la  sujétion,  qu’exigent  l’établissement  des  dosserets,  des  scelle- 
ments, des  châssis,  etc.  On  conçoit  facilement  que,  dans  presque 
tous  les  cas,  ces  travaux  accessoires  sont  d’une  valeur  bien  moins 
considérable  que  celle  du  cube  de  construction  équivalente  au 
vide  même , et  que , par  conséquent,  la  compensation  dont  il  s’a- 
git est  beaucoup  trop  avantageuse  à l’entrepreneur  pour  que  la 
justice  ne  doive  pas  faire  préférer  le  parti  de  déduire  le  vide 
d’une  part,  et  de  compter  de  l’autre  les  différentes  mains- 
d’œuvre  qui  peuvent  être  dues. 

Du  reste  , les  règles  les  plus  simples  de  la  géométrie  et  de  l'a- 
rithmétique suffiront,  dans  presque  tous  les  cas,  pour  le  mesu- 
rage et  le  calcul  des  différentes  surfaces  des  différents  cubes  de 
construction,  et  il  serait,  en  conséquence , superflu  d’entrer  ici 
dans  aucun  détail  à ce  sujet. 

Toutefois , nous  devons  le  reconnaître  avant  de  terminer  cet 
article , il  est  un  certain  nombre  de  points  qui  participent  en 
quelque  sorte  autant  de  l’estimatiou  même  que  du  mesurage 
proprement  dit,  qu’on  distingue,  en  conséquence,  habituellement 
soûs  le  nom  particulier  il'évaltMtion  , et  pour  lesquels , du  moins 
dans  l’usage  ordinaire,  on  déroge  presque  généralement  au 
principe  que  nous  venons  de  recommander  spécialement  d’éviter 
autant  que  possible  les  quantités  fictives.  Telles  sont  particuliè- 
rement les  évaluations  des  légers  ouvrages  en  plâtre  ; des  tailles 
de  moulures,  etc.  Mais  la  nature  de  cet  ouvrage  ne  nous  permet 
aucunement  d’entrer  dans  les  détails  entièrement  techniques 
que  ces  differents  points  comporteraient.  Gouaucr. 

MESURE  DES  FORCES.  ( Mécanique.  ) Ou  appelle  force 
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ou  puissance  toute  cause  qui  imprime  à un  coqis  ou  à un  point 
matériel  le  mouvement  ou  uue  tendance  au  mouvement. 

Les  forces  peuvent  exercer  une  action  momentanée  ou  une 
action  durable,  ce  qui  les  distingue  en  forces  instantanées  (1)  et 
en  forces  continues. 

§ I".  Une  force  instantanée  se  mesure,  comme  on  le  démontre 
en  mécanique , par  la  quantité  finie  de  mouvement  MV  que 
cette  force  transmet  pendant  un  temps  infiniment  petit  au  corps 
soumis  à son  action , c’esl-i-dire  par  le  produit  MV,  de  la  masse 
M de  ce  corps  et  de  la  vitesse  V que  la  force  y a communiquée. 
Cette  force  cessant  aussitôt  d’agir,  le  corps  conserverait  con- 
stamment, eu  vertu  de  son  inertie,  la  quantité  de  mouvement 
qu’il  a reçue,  si  des  causes  étrangères  ne  venaient  la  diminuer 
ou  l’anéantir. 

Jamais,  ou  presque  jamais,  ou  n’a  liesoin  dans  l’industrie  de 
considérer  des  forces  instantanées,  ni  par  conséquent  de  les  me- 
surer. Nous  nous  bornerons  donc  à donner  une  description  très 
succincte  du  moyen  que  l’on  emploie  pour  parvenir  à ce  but. 
On  démontre  en  mécanique  que,  quand  deux  corps  se  choquent, 
la  quantité  de  mouvement  du  système  après  le  choc  est  égale  à 
la  somme  algébrique  des  deux  quantités  de  mouvement  primi- 
tives, c’est-à-dire  à MV-fM'V,  si  les  deux  corps  ont  respective- 
ment pour  masses  M et  M'  et  pour  vitesses  V et  V'.  D’ailleurs, 
je  suppose  que  l’on  ait  annulé  les  effets  de  l’élasticité , et 
je  dis  la  somme  algébrique  pour  avertir  qu’il  faut  tenir  compte 
du  sens  du  mouvement  et  prendre  la  différence  lorsque  les 
deux  corps  viennent  à la  rencontre  l’un  de  l’autre.  Si  donc  on 
fait  frapper  le  corps  dont  on  veut  mesurer  la  quantité  de  mou- 
vement contre  un  pendule  d’une  grande  masse,  auquel  une 
suspension  parfaite  permette  d’osciller  presque  sans  frottement, 
et  dont  la  matière  soit  assez  tendre  pour  que  le  projectile  y pé- 
nètre sans  le  traverser,  le  pendule  s’éloignera  de  la  verticale, 
et  l’on  observera  facilement  l’amplitude  de  la  déviation.  La 

(i)  K proprement  parler,  il  n’existe  pas  de  forces  instantanées  dans  la  na- 
ture, et  l’action  de  celles  dont  les  effets  sont  les  plus  subits  a toujours  une 
certtiine  durée.  Mai»,  lorsque  cette  durée  est  si  courte,  que  l’on  renonce  à en 
tenir  compte,  la  force  doit,  dans  le  calcul,  être  considérée  comme  instantanée. 
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théorie  du  pendule,  et  des  calculs  que  leur  nature  ne  nous  per- 
met pas  d’exposer  ici , feront  connaître  la  vitesse  , et  par  consé- 
quent La  quantité  de  mouvements  qui  ont  été  imprimés  à la  masse 
totale  et  à celle  du  projectile.  (Voyez  la  Mécanique  de  M.  Pois- 
son, n°  402.) 

Le  pendule  que  nous  venons  d’indiquer  se  nomme  pendule 
balistique  ou  pendule  de  Robins. 

§ II.  Une  force  continue , au  lieu  d’agir  instantanément  sur  le 
mobile,  le  sollicite  sans  interruption,  et  y communique  pendant 
le  premier  instant  infiniment  petit  dt,  une  vitesse  infiniment  pe- 
tite rfV,  par  conséquent  une  quantité  de  mouvement  infiniment 
petite  M c/V.  Dans  le  second  instant  infiniment  petit,  un  second 
degré  de  vitesse  d\  vient  s’ajouter  au  premier,  qui  s’est  con- 
servé dans  le  mobile  en  vertu  de  l’inertie,  et  porte  à 2dV  la  vi- 
tesse acquise  à la  fin  du  second  instant.  Enfin,  après  l’unité  de 
temps , la  vitesse  acquise  est  égale  à dV,  répété  autant  de  fois 

que  I contient  de  fois  dt,  c’est-à-dire  à d\  X < e qui  donne 

d\  9 

V=  — . Mais  comme  on  est  convenu  en  mécanique  de  prendre 

pour  mesure  de  l’intensité  de  la  force  continue  la  vitesse  acquise 
par  le  mobile  à la  lin  de  l’unité  de  temps,  désignons  cette  vitesse 
constante  par  g,  pour  la  distinguer  de  la  vitesse  variable  V, 
acquise  par  le  mobile  à la  fin  d’un  temps  quelconque,  et  nous 
d\ 

aurons  g=  d’où  nous  tirerons  Y=g*  (1). 

Ainsi,  à la  fin  du  temps/,  la  vitesse  d’un  corpssouinisà  l’action 
d’une  force  continue  est  égale  au  produit  de  ce  temps  multiplié 
par  l’intensité  de  cette  force.  Cette  vitesse , d’ailleurs,  s’accrois- 
sant de  moment  en  moment,  la  force  continue  est  essentiellement 
accélératrice.  ( Lorsqu’il  s’agit  de  la  pesanteur,  on  peut , en 
France,  sans  erreur  notable,  dans  les  lieux  médiocrement  élc- 

_ / 

(i)  Ceux  de  nos  lecteurs  qui  connaissent  le  calcul  intégral  verront  bien  que 
si  nous  n’ajoutons  pas  de  constante,  c'est  pour  n'avoir  pas  à nous  occuper 
d’une  vitesse  initiale  dont  la  considération  est  étrangère  à notre  objet. 

Ce  qui  précède  suppose  constante  l’inteDsité  de  la  force  accélératrice  ; nous 
ne  pouvons  entrer  ici  dans  l'examen  du  cas  où  l’on  regarderait  cette  intensité 
comme  variable. 
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vés,  prendre  pour  valeur  de  g le  nombre  9m, 8088. C’est  la  vitesse 
acquise  pendant  la  première  seconde  par  un  corps  qui  tombe 
librement  dans  le  vide.) 

Puisque  g est  la  mesure  de  la  force  accélératrice  , nous  de- 
vons nous  occuper  des  moyens  d’en  déterminer  la  valeur.  Ou  y 

8(* 

parviendra  facilement  au  moyen  de  la  relation  e— démontrée 

dans  tous  les  traités  de  mécanique,  et  dans  laquelle  e représente 
l’espace  parcouru  pendant  le  temps  t,  par  le  mobile  cedant  li- 
brement dans  le  vide  à l’action  de  la  force  continue.  On  peut 
également  y parvenir,  et  même  avec  beaucoup  plus  de  préci- 
sion, par  la  théorie  du  pendule  , lorsqu’il  s’agit  de  la  pesanteur. 

Celte  manière  d’envisager  les  effets  d’une  force  continue  est 
surtout  usitée  en  physique  et  en  astronomie  ; mais , dans  les 
applications  industrielles,  on  considère  ordinairement  la  question 
sous  un  tout  autre  point  de  vue.  Là  , les  forces  employées  sont 
presque  toujours  des  forces  développées  par  des  moteurs  dont 
l’action  est  soutenue,  et  par  conséquent  ces  forces  sont  continues, 
mais  elles  diffèrent  de  la  pesanteur  et  sont  fort  souvent  desti- 
nées à la  surmonter.  Elles  s’exercent  d’ailleurs  oit  sur  des  corps 
qui  résistent  invinciblement  à leur  action,  ou  sur  des  corps  qui 
cèdent  en  résistant.  Nous  allons  examiner  ces  deux  cas. 

Lorsque  le  corps  résiste  invinciblement,  la  force  continue  im- 
prime pendant  chaque  instant  infiniment  petit  une  quantité  de 
mouvement  aussi  infiniment  petite  Mr/V,  qui  est  consommée  et 
détruite  aussitôt  par  la  réaction  des  ressorts  moléculaires , c’est- 
à-dire  par  la  résistance  du  corps.  Un  tel  effort  étant  parfaitement 
comparable  à celui  que  la  pesanteur  exerce  sur  un  corps  sus- 
pendu, on  prend  pour  le  mesurer  l’unité  même  de  poids,  c’est- 
à-dire  le  kilogramme , et  L'on  évalue  les  tractions  en  kilogram- 
mes. Oa  détermine  ces  efforts  par  des  poids  que  l’on  applique 
immédiatement  à l'appareil  eu  se  servant  de  poulies  de  renvoi 
ou  de  tout  autre  procédé  mécanique.  Lorsque  cette  disposition 
n’est  pas  possible,  on  la  supplée  en  mesurant  la  traction  par  des 
ressorts  d’acier  qu’elle  fait  céder,  et  qui  conduisent  une  aiguille 
sur  un  cadran  où  l’on  a placé  des  divisions  correspondantes  à 
l’effort  de  poids  connus  que  l’on  y a suspendus  préalablement 
pour  étalonner  l’instrument.  En  supposant  que  les  ressorts  con- 
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servent  toujours  leur  élasticité  d’une  manière  invariable,  ce  qu’il 
faut  vérifier  souvent  pour  rectifier  la  division  du  limbe,  et  pour 
dresser  une  laide  de  concordance,  s’il  est  nécessaire,  on  voit 
que  la  mesure  de  l’effort  est  exactement  égale  à celle  qr.e  l’on 
eut  obtenue. en  appliquant  les  poids  mêmes  à l'appareil. 

On  a varié  de  beaucoup  de  manières  la  disposition  des  instru-  , 
ments  dynamométriques  dont  nous  parlons,  cl  nous  nous  con- 
tentons d’indiquer  celui  de  ces  instruments  qui  est  le  plus 
connu,  et  dont  l’invention  est  due  à Régnier,  en  supprimant 
néanmoins  de  la  figure  plusieurs  pièces  accessoires. 

Lorsque  la  puissance  et  la  résistance  agissent  en  sens  opposé 
aux  points  A et  B,  les  deux  branches  du  dynamomètre  se  rappro- 
chent; ce  mouvement  fait,  comme  on  le  voit,  marcher  le  levier 


Fig.  H3. 


coudé  C et  l’aiguille  que  ce 
levier  repousse.  On  trouve 
de  ces  instruments  qui  peu- 
vent mesurer  une  traction  dé- 
passant 3,000  kilogrammes. 
Al.  Poncelet  a fait  observer 
que  l’inégalité  de  composition 
et  de  trempe  dans  les  lames 
de  ce  dynamomètre,  et  les 
variations  de  la  température, 
pouvaient  occasionner  de  fré- 
quentes inexactitudes,  et  il  y a 
substitué  deux  lames  d’acier 
indépendantes  l’une  de  l’au- 
tre, mais  liées  par  leurs  extré- 
mités au  moyen  de  deux  at- 
taches et  de  goupilles  qui  les 
pénètrent  à frottement  libre 
et  leur  permettent  de  s'al- 


Nous  ne  donnons  pas  ici  la  description  de  cet  instrument , 
bien  préférable  au  précédent , parce  que  nous  devons  en  parler 
avec  beaucoup  de  détails  dans  l’article  Travail  dtnamiqüe,  en 
traitant  des  instruments  destinés  à mesurer  ce  travail. 

Ces  instruments  et  tous  les  autres  du  même  genre  ne  suffisent 
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pas  pour  résoudre  toutes  les  questions  industrielles  dans  l’état 
actuel  de  la  mécanique.  Sans  doute  ils  donnent  (celui  de 
M.  Poncelet  surtout)  des  indications  assez,  exactes  lorsque  les 
tractions  sont  constantes  ; mais  la  plupart  des  moteurs , 
riiommc , les  animaux,  les  machines  à vapeur,  , et  plusieurs 
autres,  exercent  des  efforts  variables  dont  on  a besoin  de  con- 
naître la  moyenne  ou  la  somme  totale.  Alors  les  appareils  dont 
nous  venons  de  parler  ne  sont  plus  applicables,  et  si  l’on  se  bor- 
nait à prendre  la  moyenne  arithmétique  de  leurs  variations 
extrêmes,  on  se  tromperait  très  gravement.  11  est  donc  indis- 
pensable de  recourir  alors  à d’autres  moyens  que  nous  indi- 
querons plus  tard,  mais  dont  nous  sommes  forcé  de  renvoyer 
l’exposition  à l’article  Travail  dynamique  , parce  qu’elle  se  lie 
intimement  à la  théorie  qui  sera  développée  dans  cet  article. 

Nous  avons  maintenant  à nous  occuper  «lu  cas  où  l'ob.tacle 
cède  à l’impulsion  d’une  force  continue.  Alors  la  force  travaille, 
selon  l’expression  usitée  en  mécanique  ; scs  ellèts  reçoivent  les 
dénominations  de  travail,  travail  utile  , et  plusieurs  autres.  La 
théorie  des  phénomènes  que  présentent  ces  diverses  modifica- 
tions des  efforts  et  des  effets  «l'une  force  continue  , forme  la 
théorie  du  travail  dynamique  que  nous  exposerons  plus  loin; 
théorie  toute  récente  créée  presque  entièrement  par  Smeaton , 
Coulomb,  Petit,  Navier,  et  par  MM.  «le  Prony,  Coriolis  et  Pon- 
celet , dont  nous  analyserons  les  importantes  recherches. 

( Voyez  Travail  dynamique.  ) 

Nous  entrerons  également  alors  «lans  tous  les  «léveloppements 
nécessaires  sur  la  mesure  «les  forces  et  des  effets  d’une  force 
continue  en  état  de  travail.  J. -II.  Viollet. 

MESURES.  Voy.  Poids. 

METALLURGIE.  ( Arts  chimiques.  ) L'art  de  traiter  les  mine- 
rais pour  en  extraire  les  métaux  remonte  aux  premières  époques 
des  âges  historiques , et  le  plus  ancien  des  livres  connus , la 
Bible,  fait  mention  du  travail  du  fer  par  Tubalcain,  l’un  des 
fils  de  Noé.  Si  les  besoins  toujours  croissants  «les  hommes  réunis 
en  société  les  a conduits  à d’importantes  découvertes  dans  les  • 
arts,  la  métallurgie  peut  sans  «-ontredit  être  placée  au  premier 
rang.  L’historique  de  cette  branche  «les  arts  utiles  offre  sous  ce 
rapport  des  renseignements  d’un  grand  intérêt,  et  la  liaison  intime 
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qui  existe  entre  l’état  de  civilisation  et  le  travail  de  certains  mé- 
taux peut  donner  lieu  à d'importantes  considérations.  Si  de  ces 
considérations  générales  nous  descendons  aux  faits  particuliers, 
nous  trouverons  le  sujet  d’un  travail  extrêmement  étendu  , puis- 
que nous  aurions  à considérer  tous  les  travaux  relatifs  à l’ex- 
traction des  métaux  : les  plus  importants  d’entre  eux  ont  été  le 
sujet  d’articles  spéciaux  dans  ce  Dictionnaire  ; les  généralités  que 
nous  pourrions  réunir  dans  un  article  particulier  n’eu  seraient, 
pour  ainsi  dire,  qu’une  répétition  ; nous  devons  donc  nous  bor- 
ner à renvoyer  le  lecteur  aux  articles  relatifs  à l’exploitation 
des  mines , aux  métaux  eux-mêmes , ou  à diverses  opérations 
ou  apprêts  qui  y sont  relatifs  , comme  Exploitation  i>f.s  mines  , 
Cuivre,  Etain,  Fer,  Meiicore,  etc.;  Cassage,  Fourneaux, 
Machines  a écraser  et  a pilon  , Préparation  des  minerais, , etc. 

MÉTÉOROLOGIE.  ( Physique.  ) C’est  seulement  sous  le  rap- 
port de  l’application  aux  arts  que  nous  avons  à considérer  ici 
une  des  parties  les  plus  importantes  de  la  physique  , puisqu’elle 
comprend  toutes  les  influences  atmosphériques,  comme  l’humi- 
dité, la  chaleur  terrestre,  la  pesanteur  de  l’air,  les  orages, etc., 
dont  nous  devons  nous  borner  à indiquer  l’action  générale. 

Température.  — La  température  de  la  surface  de  la  terre  va- 
rie suivant  les  saisons  et  une  foule  de  circonstances  particulières, 
à mesure  que  l’on  s’enfonce  à une  plus  grande  profondeur  dans 
l’intérieur  du  globe  , mais  ou  n’est  pas  encore  parfaitement 
d’accord  sur  le  chiffre  de  cet  accroissement , les  nombres  obtenus 
dans  une  foule  de  localités 'Offrent  des  variations  considérables, 
qui  peuvent  tenir  à des  conditions  pai  ticulières. 

Les  lieux  élevés  et  découverts  et  les  lieux  bas  et  bien  abrités 
présentent  de  grandes  difféiences  sous  le  rapport  de  la  tempé- 
rature; s’il  s’agissait,  par  exemple,  d’établir  une  glacière,  cette 
considération  serait  d’une  grande  importance.  • 

La  température  de  l’atmosphère  varie  en  raison  de  la  hauteur 
du  lieu  d’observation  au-dessus  de  la  surface  de  la  terre. 

Les  eaux  qui  proviennent  à la  surface  du  sol , d’une  profon- 
deur plus  ou  moins  considérable,  ont  une  température  qui  va- 
rie à peine  dans  toutes  les  saisons.  Les  eaux  d’un  puits  profond 
marquent  généralement  12°  c.  ; celles  qui  proviennent  des 
sources  ascendantes  (V.  Puits  artésiens)  ont  une  température 
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plus  élevée , et  cette  circonstance  peut  être  mise  à profit  dans 
beaucoup  de  cas.  On  i’a  appliquée  par  exemple,  à foudre  la  glace 
dont  se  trouvaient  garnies  des  roues  hydrauliques. 

Certaines  sources,  qui  portent  le  nom  d c thermales , ont  Une 
température  qui  s’élève  jusqu’à  60°  ç.  On  peut  s’en  servir 
comme  moyen  de  chauffage  ; c’est  ce  qui  a lieu  pour  maintenir 
une  douce  chaleur  dans  l’intérieur  des  habitations,  comme  à 
Cbaudesaigues,  ou  pour  I’incdbatiox  artificielle. 

Vents.  — L’air  est  toujours  en  mouvement  à la  surface  de  la 
terre  ; mais  par  un  grand  nombre  de  causes , comme  un  refroi- 
dissement Ou  un  échauffement  partiels,  l'accélération  du  mou- 
vement peut  devenir  telle  qu’il  occasionne  des  accidents  très  gra- 
ves ; niais  quand  le  mouvement  de  la  masse  d’air  est  beaucoup 
moindre  il  est  très  avantageusement  appliqué  à une  foule  d’o- 
pérations utiles , soit  comme  force  motrice,  par  exemple  dans 
les  moulins  à vent,  soit  comme  moyen  de  dessiccation  ou  de  va- 
porisation , comme  dans  les  séchoirs  et  les  marais  salants  par 
exemple;  on  profite  alors  des  vents  les  plus  habituellement 
régnants , ou  des  vents  les  plus  secs  par  suite  de  la  nature  des 
localités  qu’ils  ont  parcourues  ; ainsi  les  vents  de  mer  sont  hu- 
mides ; ceux  qui  ont  passé  sur  des  terrains  sablonneux  et  chauds 
sont  secs  et  susceptibles  d’enlever  une  grande  quantité  d’eau. 

Humidité.  — Les  pluies,  la  nature  des  localités,  la  disposi- 
tion des  terrains  , doivent  nécessairement  influer  beaucoup  sur 
le  degré  d’humidité  de  l’air,  qui  n’est  jamais  complètement  sa- 
turé et  encore  moins  entièrement  sec  : si  d’un  côté,  en  raison  de 
la  température  plus  élevée,  l'air  est  susceptible,  dans  l’été,  de  se 
charger  d'une  plus  grande  proportion  d’eau , de  l’autre  il  en 
renferme  une  plus  grande  quantité  s’il  a parcouru  des  localités 
humides.  Cette  circonstance  est  à prendre  en  grande  considé- 
ration lorsqu’on  doit  appliquer  l’air  à différentes  opérations  des 
arts  : nous  rappellerons  ici  que  pour  une  même  température  la 
quantité  d’eau  qui  se  vaporise  dans  un  espace  d’une  étendue 
donnée , est  précisément  la  même , que  cet  espace  soit  vide  ou 
rempli  d’un  gai  quelconque , de  sorte  que  l’air , déjà  en  partie 
saturé,  ne  peut  en  enlever  des  quantités  considérables  que  lors- 
qu’il est  en  mouvement. 

Lorsque  l’air  est  humide , il  agit  sur  quelques  substances  en 
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leur  cédant  une  plus  ou  moins  grande  proportion  de  l’eau  qu’il 
renferme , et  dans  quelque  circonstance  cette  action  les  altère 
ou  les  décompose  ; pour  la  lui  enlever  on  le  fait  passer  sur  de 
la  chaux  avant  qu’il  pénètre  dans  l’espace  qu’il  doit  remplir, 
ou  bien  on  place  la  chaux  elle-même  dans  l’espace  où  l’air  doit 
être  desséché.  Comme  l'absorption  de  l’eau  par  la  chaux  donne 
lieu  à une  élévation  de  température,  il  est  des  circonstances 
dans  lesquelles  il  pourrait  en  résulter  des  inconvénients , par 
exemple  si  l’on  avait  employé  la  chaux  pour  dessécher  l’air 
d’un  magasin  à poudre  ; M.  Gay  Lussac  a fait  voir  que  la 
quantité  de  chaleur  dégagée  suffirait  pour  enflammer  la  poudre 
qui  pourrait  se  trouver  en  contact. 

Sous  le  rapport  de  l’agriculture,  l'hygrométricité  de  l’air  est 
d’une  grande  importance,  et  comme  elle  peut  dépendre  de  la 
forme  extérieure  du  terrain , de  son  exposition,  et  de  beaucoup 
d’autres  causes , il  importe  d’étudier  avec  soin  ces  circonstances 
pour  profiter  de  celles  qui  peuvent  servir  au  but  que  l'on  se 
propose  ou  de  modifier  celles  qui  seraient  nuisibles. 

C’est  au  moyen  de  I’iitcromètre  que  l’on  détermine  le  rap-  • 
port  de  l’eau  qui  existe  dans  l'atmosphère  ; cet  instrument  est 
d’une  nécessité  indispensable  dans  certains  arts  pour  éclairer 
la  marche  des  opérations  ; par  exemple , dans  les  magnaneries 
salubres,  il  permet  de  remplir  l'une  des  conditions  les  plus  né- 
cessaires à l’éducation  des  vers  à soie. 

Brouillards.  — Lorsque  l’air  saturé  d’humidité  éprouve  un 
refroidissement , une  portion  plus  ou  moins  considérable  de 
l'eau  qu’il  renfermait  prend  la  forme  de  vapeur  vésiculeusc  et 
obscurcit  l'atmosphère;  cet  effet  a lieu  d’une  manière  presque 
habituelle  dans  des  lieux  profonds,  humides,  et  qui  ne  sont 
pas  exposés  à des  courants  d’air  plus  secs.  C’est  le  tuatiu , à 
l’heure  du  lever  du  soleil , que  les  brouillards  se  manifestent 
le  plus  ordinairement;  s’ils  sont  suivis  d’une  rosée  plus  ou  moins 
abondante , le  temps  se  met  généralement  au  beau  ; mais  s’ils 
s’élèvent  à mesure  que  le  soleil  parait , le  plus  liabituellcraeot 
il  pleut  bientôt  plus  ou  moins  abondamment. 

Basée.  — Si  on  examine  les  plantes  qui  recouvrent  un  terrain 
bien  découvert , le  matin  après  une  nuit  claire , on  les  trouve 
fréquemment  recouvertes  d’une  grande  quantité  de  gouttelettes 
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d’eau.  Ce  phénomène,  désigné  sous  le  nom  de  rosée,  est  dû  au 
refroidissement  de  la  terre  par  radiation , et  au  dépôt  d'une 
partie  de  l’eau  hygrométrique  de  l’air  .sur  les  corps  qui  se  trou- 
vent ainsi  à une  température  moins  élevée  que  la  sienne  propre. 
Dans  les  circonstances  que  nous  venons  d’indiquer,  tous  les 
corps  ne  se  refroidissent  pas  au  même  drgré  , et  de  là  sont  plus 
ou  moins  aptes  à se  couvrir  de  rosée.  Des  différences  de  8 à 10° 
existent  entre  les  couches  inférieures  de  l'atmosphère  et  les 
plantes  et  la  surface  de  la  terre,  mais  ces  différences  sont  extrê- 
mement variables  par  la  nature  des  corps  exposés  au  contact 
de  l’atmosphère , les  plus  légères  différences  de  position  et 
les  plus  légers  abris  : une  gaze  mince  suffit  pour  préserver  les 
corps  qui  sont  placés  au-dessous  du  dépôt  de  la  rosée  , parce 
qu’elle  arrête  le  rayonnement  et  par  conséquent  diminue  le  re- 
froidissement des  corps.  On  peut  tirer  un  utile  parti  de  cette 
connaissance  pour  préserver  des  espaces  plus  ou  moins  étendus 
de  l’action  de  la  rosée. 

Grlée.  — Lorsque  la  température  s'abaisse  jusqu’au-des- 
sous de  0,  suivant  sa  masse,  et  la  surface  qu’elle  présente  à 
l’atmosphère  peut  se  congeler,  soit  qu’elle  se  trouve  librement 
exposée  à l'action  de  l’air , soit  que,  renfermée  dans  des  corps 
de  nature  diverse , les  enveloppes  qui  la  contiennent  se  refroi- 
dissent elles-mernes  au-dessous  du  point  de  la  congélation. 

Les  plantes  frappées  de  congélation  périssent  promptement , 
et  les  pierres , dans  les  pores  desquels  l’eau  prend  la  forme  so- 
lide, peuvent  perdre  leur  solidité  et  compromettre  celle  des 
constructions  dont  elles  font  partie.  Tous  les  corps  ne  sont  pas 
également  susceptibles  de  conduire  le  calobique  ; la  laine , les 
fils  de  lin , de  chanvre , de  coton , la  paille  , la  terre  glaise , etc., 
peuvent  être  employés  avec  avantage  pour  préserver  les  plantes 
et  les  pierres  de  l’action  de  la  gelée , lorsqu’on  les  accumule 
en  masses  plus  ou  moins  considérables  sur  leur  surface.C’est  par- 
ticulièrement après’ des  pluies  abondantes  et  lorsque  la  terre 
ou  les  pierres  sont  pénétrées  d’humidité  et  que  le  froid  se  ma- 
nifeste subitement,  que  la  congélation  est  plus  à craindre; 
l*eau  en  prenant  la  forme  solide  augmente  beaucoup  de 
volume  et  acquiert  une  très  grande  force  expausive  qui  déter- 
. ; i 
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mine  la  déchirure  ou  la  fracture  des  enveloppes  dans  lesquelles 
elle  est  renfermée. 

Lorsqu’après  un  hiver  rigoureux  la  terre  est  profondément 
gelée , il  faut  un  temps  considérable  pour  qu’elle  devienne  sus- 
ceptible d’être  travaillée.  On  peut  avantageusement  profiter  de 
l’inégale  absorption  de  la  chaleur  rayonnante  par  les  divers 
corps  pour  l’amener  plus  promptement  â cet  état;  si  par  exem- 
ple on  recouvre  la  neige  de  terre  dont  la  couleur  est  très  foncée, 
l'absorption  des  rayons  solaires  devenant  beaucoup  plus  grande 
et  cette  couche  de  terre  s’échauffant  davantage,  la  neige  fond  , 
la  terre  se  dégèle , et  l’on  peut  ainsi  hâter  le  moment  de  la  li- 
vrer à L’agriculture. 

Au  moment  du  dégel  la  terre  devient  très  meuble , et  ne  ré- 
siste pas  à la  marche  , parce  que  l’eau  en  se  congelant  l’avait 
soulevée,  et  que  son  volume  devenant  moindre  quand  elle  se 
liquéfie,  en  même  temps  qu’elle  humecte  la  terre  , elle  l’aban- 
donne à un  état  de  porosité  qui  lui  ôte  sa  solidité. 

Orages.  — L’électricité  qui  existe  constamment  en  plus  ou 
moins  grande  proportion  dans  l'atmosphère  , s’y  accumule  dans 
quelques  circonstances  en  si  grande  proportion  qu’elle  se  dégage 
en  étincelles  en  produisant  la  foudre  , toujours  accompagnée 
d’un  bruit  connu  sons  le  nom  de  tonnerre  : l’éclat  de  la  foudre 
est  fréquemment  accompagnéde  dangers  auxquels  ajoutent  sou- 
vent des  conditions  particulières  dans  lesquelles  se  trouvent 
placés  les  individus  qu’elle  peut  frapper  : ainsi  pendant  un  orage 
se  réfugier  sous  des  arbres  élevés  devient  souvent  une  occasion 
de  fulguration , les  arbres  attirant  la  foudre  ( en  adoptant  la 
manière  de  voir  la  plus  habituelle). 

Des  mouvements  violents  peuvent  produire  une  attraction 
semblable  pour  les  individus  placés  dans  le  voisinage  de  con- 
ducteurs imparfaits  ; ainsi,  lorsqu’on  sonne  les  cloches  pendant 
un  orage,  comme  s’obstinent  encore  à le  faire  beaucoup  de  vil- 
lageois, les  individus  qui  sonnent  sont  exposés  à des  dangers 
très  grands. 

Tous  les  corps  ne  conduisent  pas  également  I’klectricité  ; les 
corps  résineux , le  verre , la  terre  et  l’air  bien  secs  sont  très 
mauvais  conducteurs;  les  métaux,  au  contraire,  conduisent 
très  bien  le  fluide  électrique.  Un  orage  par  un  temps  sec , lors- 
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qu’il  n’est  pas  accompagné  de  pluie,  est  beaucoup  plus  dangereux 
que  lorsqu'il  pleut,  surtout  abondamment;  dans  ce  dernier  cas 
l’électricité  se  divise  davantage  dans  l’atmosphère  et  produit 
moins  de  fulguration.  Les  pointes  attirent  l’électricité,  et  si  elles 
communiquent  par  un  conducteur  avec  le  sol  rendu  très  con- 
ducteur lui-même,  elles  peuvent  disperser  dans  la  terre  l’élec- 
tricité provenant  des  nuages.  L’importante  application  faite  de 
cette  propriété  par  Francklin  pour  la  préservation  des  édifices 
est  l’un  des  objets  les  plus  dignes  d’attention  ; à l’article  Para- 
tonnerre on  indiquera  les  conditions  à remplir  pour  obtenir 
des  appareils  véritablement  préservateurs. 

En  raisonnant  toujours  dans  l’hypothèse  la  plus  ordinaire- 
ment adoptée , l’électricité  en  agissant  sur  la  terre  décompose 
l'clectricité  qui  lui  est  propre  et  celle  des  corps  placés  à la  sur- 
face dans  tous  les  points  sur  lesquels  elle  peut  exercer  son  in- 
fluence, et  si  le  mouvement  du  fluide  est  trop  subit,  il  peut  pro- 
duire des  effets  particuliers  de  fulguration  connus  sous  le  nom 
de  choc  au  retour , et  d’après  lesquels  un  individu  placé  à une 
distance  assez  considérable  du  point  sur  lequel  tombe  la  fou- 
dre, se  trouve  cependant  foudroyé;  des  accidents  graves  et  la 
mort  d’un  grand  nombre  de  personnes  ont  été  le  résultat  de  cet 
effet. 

Grêle.  — Dans  diverses  circonstances  , et  particulièrement 
pendant  des  orages,  il  tombe  souvent  de  l’atmosphère  des  masses 
d’eau  glacée  dont  le  volume  varie  depuis  celui  d’un  grain  de 
blé , jusqu’à  celui , heureusement  rare , d’un  œuf  ou  d’une 
pomme.  Les  physiciens  ne  sont  pas  encore  parfaitement  d’accord 
sur  la  théorie  de  la  formation  de  la  grêle  ; toujours  est-il  que 
dans  certaines  circonstances,  des  nuages  versent  dans  l'atmo- 
sphère des  masses  solides  foi  niées  de  couches  concentriques 
d’eau' congelée  très  différentes  en  cela  des  flocons  de  neige  con- 
stitués par  des  aiguilles  pyramidales  de  glace  convergeant  vers 
un  centre  commun!  les  couches  des  grêlons  n’étant  pas  toujours 
semblables  entre  elles  , prouvent  que  les  agglomérations  ont 
dû  se  former  par  des  accumulations  successives  autour  d’un 
noyau. 

La  grêle  est  l’un  des  fléaux  de  l’agriculture  ; lorsqu’elle  est 
très  volumineuse,  elle  va  même  jusqu  a briser  les  arbres,  les 
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toitures , et  donner  la  mort  aux  hommes  et  aux  animaux  qu’elle 
atteint.  Ou  a singulièrement  préconisé  depuis  quelques  années 
des  appareils  auxquels  on  a donné  le  nom  de  paragr&e , des- 
tinés à préserver  le  terrain  sur  lequel  on  les  place  de  l’action 
de  ce  météore  : c’étaient  simplement  de  longues  perches  en 
bois  armées  d’une  pointe  métallique,  plantées  à peu  de  dis— 
tauce  les  unes  des  autres.  11  parait  que  ces  appareils  ont  été 
loin  d’exercer  l’heureuse  influence  qu’on  en  attendait. 

METTEUR  EN  OEUVRE.  Ce  mot  n’est  plus  aussi  employé 
qu'il  l’était  autrefois.  Le  travail  ayant  été  plus  divisé,  les  fonc- 
tions du  metteur  en  œuvre  ont  été  partagées  entre  plusietu s 
ouvriers.  Le  metteur  en  œuvre  est  l’artisan  chargé  de  monter 
les  pierres  précieuses  suivant  l’ordre  le  plus  avantageux  pour 
faire  ressortir  le  mérite  de  l'ensemble  et  de  chaque  pierre  en 
particulier.  Lorsque  le  metteur  en  œuvre  doit  composer  une 
bague,  un  bracelet,  une  épingle,  un  diadème,  etc.,  il  figure  en 
cire  l’objet  qu’il  veut  garnir  de  pierres , et  il  cherche  la  place 
des  pierres  en  les  enfonçant  et  en  les  faisant  tenir  dans  la  tire. 
Il  forme  de  la  sorte  des  dessins  qu’il  défait  ou  conserve,  selon 
que  son  goût  est  plus  ou  moins  satisfait.  Les  pierres  remises  au 
monteur  seront  placées  dans  cet  ordre  sur  le  bijou,  où  elles  se- 
ront arretées , sorties  et  découvertes  : opérations  qui  rentrent 
dans  les  attributions  du  joaillier.  O, 

MÉTISSAGE.  (. dgric .)  Voy.  Croisement. 

MEULES.  ( Mécanique.  ) Une  meule  est  un  disque  dont  la 
matière  et  le  mode  d'emploi  varient  selon  sa  destination.  Les 
meules  qui  roulent  sur  leur  surface  cylindrique  sont  dites  ver- 
ticales; au  contraire  , celles  qui  reposent  pendant  leur  mouve- 
ment sur  une  de  leurs  faces  planes , sont  appelées  horizontales. 

§ I.  Meules  à aiguiser.  — Les  plus  petites  de  ces  meules  sont 
employées  par  les  rémouleurs  et  les  couteliers,  et  sont  en  bois  de 
noyer.  On  enduit  leur  tranche  d’un  mélange  d’huile  et  d’émeri 
en  poudre  afin  de  leur  donner  le  mordant. 

Toutes  les  autres  sont  en  grès  ; on  doit  les  choisir  d’un  grain 
fiu  et  homogène,  d’une  dureté  moyenne  et  «l’une  densité  bien 
égale , afin  que  l'user  en  soit  parfaitement  uniforme.  Pour  les 
monter  sur  leur  axe,  ou  emploie  souvent  des  cales  et  du  plâtre; 
mais  ce  moyen  doit  être  r«  jeté  i arcj  qu’il  n’oflre  aucun-  gaiaa- 
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tic  de  durée,  et  l’on  doit  remplacer  le  plâtre  par  le  plomb  coulé, 
en  ayant  soin  de  bien  dessécher  l’œil  de  la  pierre.  Si  l’on  sc  dis- 
pensait de  cette  précaution  et  qu’il  restât  de  l'humidité  dans  la 
cavité,  cette  humidité  se  réduisant  en  vapeur  lors  de  l’injection 
du  plomb,'  ne  manquerait  pas  de  le  projeter,  et  pourrait  blesser 
grièvement  l’opérateur.  11  est  presque  inutile  de  dire  que  l’on 
maintient  l’a\e  à sa  place  avant  de' couler,  au  moyen  de  petites 
taies,  qui  laissent  dans  l’œil  un  vide  su  disant  pour  recevoir  le 
plus  possible  de  plomb  ; que  l’on  garnit  ces  vides  par  dessous  de 
filasse  bien  sèche,  et  que  quand  le  plomb  est  refroidi  on  le  matte 
des  deux  côtés.  11  s’agit  ensuite  d’arrondir  la  meule,  qui  n’est 
jamais  exactement  centrée  après  l'opération  que  nous  venons  de 
décrire.  On  la  fait  donc  tourner  sur  soi , absolument  comme  si 
elle  était  de  bois  on  de  métal , et  qu’on  dût  la  tourner  à la  ma- 
nière ordinaire , et , s’appuyant  sur  un  support  provisoire , on 
attaque  sa  circonférence  avec  un  mauvais  outil  pointu  d’acier  jus- 
qu’à ce  que  tout  le  faux  rond  soit  complètement  indiqué.  On  arrête 
alors  la  meule,  et  on  la  dégrossit  en  faisant  partir  toute  la  matière 
excédante  au  moyen  d’un  marteau  et  d’un  ciseau-  On  achève  de 
la  dresser  en  la  tournant  de  nouveau  ; mais  au  lieu  d’employer 
pour  ce  dernier  travail  un  outil  roide  et  inflexible,  dont  le  tran- 
chant serait  émousse  au  bout  d’un  instant,  on  se  sert  d’un  mor- 
ceau de  lame  de  scie.  On  doit  se  placer  un  peu  au-dessous 
du  centre  ; daus  cette  position,  le  tran- 
chant supérieur  qui  attaque  la  pierre 
est  émoussé  à l’instant;  mais,  à cause 
du  peu  d’épaisseur  de  la  lame , il  sc 
reforme  par  dessous  un  autre  tranchant 
que  l’on  trouve  dans  toute  sa  vivacité  en 
la  retournant.  C’est  ce  que  la  figure  114  fera  comprendre.  On  fait 
ordinairement  ce  travail  à sec  , mais  la  poussière  qui  s’élève 
fatigue  la  poitrine  et  l’irrite.  On  évitera  cet  inconvénient  en  hu- 
mectant légèrement  la  pierre,  qui  pourtant  s’entamerait  diffici- 
lement si  on  la  mouillait  trop. 

On  fait  des  meules  à aiguiser  de  toutes  les  grandeurs,  depuis 
celles  que  nous  voyons  dans  les  ateliers  des  couteliers,  jusqu'aux 
meules  de  2 mètres  de  diamètre,  dites  d ’êmoulcrie,  qui  sont  em- 
ployées dans  les  ateliers  où  l’on  fabrique  divers  ustensiles  en  fer 
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ou  en  acier.  On  s’en  sert  pour  blanchir  les  pièces  brutes  et  les 
Livrer  ainsi  toutes  dégrossies  au  limeur  qui  doit  les  ajuster  et  y 
mettre  la  dernière  main.  Ces  meules  sont  mises  en  mouvement, 
soit  par  l’eau  , soit  par  la  vapeur,  et  il  en  est  qui  consomment 
la  force  de  cinq  chevaux  ; elles  font  alors  jusqu’à  180  tours  par 
minute.  ( Voyez.  l’Aide-mémoire  de  mécanique  de  M.  Morin, 
page  311.)  Beaucoup  de  meules  d’émoulerie  sont  cependant 
unies  par  des  forces  d’un  ou  de  deux  chevaux  , mais  elles  exé- 
cutent nécessairement  moins  «le  travail. 

On  fait  aussi  des  meules  polissoires  en  bois  recouvert  d’une 
peau  de  buffle.  Ces  meules,  enduites  des  substances  convenables, 
doivent  tourner  avec  une  grande  rapidité. 

§ II.  Meules  à broyer  verticales.  — Ces  meules , que  tout  le 
inonde  a vues  fonctionner,  sont  employées  à la  trituration  des 
graines  oléagineuses  et  de  beaucoup  d’autres  substances,  et  rou- 
lent sur  leur  surface  cylindrique  autour  d’un  arbre  vertical  qui 
sert  de  pivot  à tout  le  système.  Lorsque  le  moteur  est  un  animal, 
on  ne  place  ordinairement  qu’une  seule  meule,  à l’œil  de  la- 
quelle on  domie  un  diamètre  notablement  plus  grand  que  celui 
de  son  essieu,  afin  que  la  meule  puisse  s’élever  ou  s’abaisser  sans 
fatiguer  l’appareil , lorsqu’elle  passe  gur  un  amas  plus  ou  moins 
épais  des  matières  qu’elle  doit  broyer. 

Au  contraire,  lorsque  le  mouvement  est  communiqué  par  des 
moyens  mécaniques  à l’arbre  vertical  même  qui  sert  de  pivot , 
on  établit  une  meule  de  charpie  côté  de  cet  arbre.  Un  essieu 
commun  traverse  ces  metdes  ainsi  que  l’arbre  vertical.  L’ouver- 
ture de  ce  dernier  est  oblongue,  dans  le  sens  de  la  hauteur,  pour 
permettre  à l’essieu  de  s’élever  ou  de  s’abaisser  ; mais  le  jeu  , 
dans  l’œil  des  meules,  n’est  que  suffisant  pour  assurer  la  dou- 
ceur et  la  facilité  dit  mouvement. 

Il  semble,  à la  première  vue,  que,  puisque  les  meules  verti- 
cales se  meuvent  circulaircmcnt  autour  d’un  axe  fixe , leurs 
tranches  devraient  être  coniques  [tour  que  leurs  surfaces  pussent 
se  développer  et  s’appliquer  exactement  sur  le  plan  horizontal. 
Mais  des  meules  ainsi  construites  ne  feraient  que  peser  sur  les 
matières,  et  les  diviseraient  avec  beaucoup  de  lenteur  et  de 
difficulté.  Au  contraire,  en  leur  donnant  une  forme  cylindrique, 
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on  produit  lui  glissement,  et  par  suite  un  frottement  très  avan- 
tageux pour  la  trituration. 

Les  meules  à broyer,  possédant  im  mouvement  circulaire 
continu,  n’occasionnent  pas  la  déperdition  de  travail  dynamique 
que  l’on  regrette  dans  les  machines  à mouvement  alternatif  avec 
variations  brusques  de  la  vitesse.  On  doit  donc  les  préférer  aux 
pilons,  toutes  les  fois  que  la  nature  des  matières  et  la  contexture 
«le  leurs  fibres  ne  rendent  pas  les  chocs  indispensables  pour  la 
division.  L’expérience  setde  peut  servir  de  guide  à cet  égard ,'  et 
l’on  conçoit  facilement , par  exemple  , que  l’on  emploierait  vai- 
nement l’action  des  meules  sur  des  matières  végétales  flexibles, 
et  qu’on  devrait  alors  recourir  au  Lâchement  produit  par  les 
chocs  réitérés  de  pilons  armés  de  laines  tranchantes. 

§ III.  Meules  à broyer  horizontales.  — Ce  sont  celles  dont  ou 
se  sert  pour  la  mouture  du  blé,  et  nous  ne  nous  en  occuperons 
que  sous  ce  point  de  vue. 

Les  pierres  les  plus  estimées  pour  la  fabrication  des  meules 
à farine  se  tirent  surtout  des  carrières  que  l’on  rencontre  en 
grand  nombre  aux  environs  de  La  Ferté-sous-Jouarrc,  de  Mont- 
m i rail  et  d’Epernay.  Ces  pierres  diffèrent  peu  , par  leur  nature, 
«le  la  meulière  employée  dans  les  constructions  ; cependant  cette 
dernière  renferme  ordinairement  des  coquilles  que  l’on  ren- 
contre très  rarement  «lans  les  pierres  de  meules,  qui  sont  d’ail- 
leurs en  blocs  plus  considérables  et  susceptibles  d’ime  taille  à 
peu  près  régulière.  Plusieurs  autres  départements  fournissent 
aussi  des  pierres  propres  pour  les  meules  ; mais  en  général  ces 
pierres  sont  d’assez  mauvaise  qualité,  et  ne  sortent  guère  du 
pays  qui  les  produit.  Je  citerai  cependant  celles  «le  Lésigny,  près 
de  La  Haye  (Indre-et-Loire),  qui  sont  recherchées  même  dans 
les  environs  de  Paris,  et  qui  y sont  employées  concurremment 
avec  celles  que  nous  avons  citées  en  premier  lieu. 

Ub#  bonne  pierre  meulière  doit  être  exempte  de  parties  cal- 
caires, de  pierres  à fusil  ; elle  ne  doit  être  ni  trop  pleine,  ni  trop 
ouverte.  Ce  dernier  défaut  a l’inconvénient  de  rentlre  la  meule 
trop  ardente,  et  «le  précipiter  trop  la  mouture,  qui  ne  se  fait  plus 
alors  qu’imparfaitement.  Comme  il  est  cependant  très  difficile  de 
trouver  deux  meules  absolument  semblables,  les  meuniers  choi- 
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sissent  toujours  la  plus  ardente  des  deux  pour  en  faire  la  meule 
courante. 

Il  est  presque  impossible , ou  du  moins  fort  rare  , d’obtenir 
des  meules  exemptes  de  défauts  , lorsqu’elles  sont  d’un  seul 
morceau  ; aussi  est-on  obligé  de  remplacer  les  parties  défec- 
tueuses par  des  morceaux  que  l’on  ajuste  avec  soin. 

Depuis  un  certain  temps,  ou  a d’ailleurs  adopte  l’usage  de 
composer  les  meules  d’un  plus  ou  moins  grand  nombre  de 
morceaux  que  l’on  scelle  avec  du  plâtre  autour  d’un  noyau 
central  qui  reçoit  le  nom  d’œillart.  On  consolide  tout  le  système 
en  l’entourant  de  cercles  de  fer,  et  on  le  inet  ainsi  à l’abri  des 
effets  de  la  force  centrifuge  qui  pourrait  le  disperser.  On  com- 
prend combien  ce  mode  de  construction  donne  de  facilité  pour 
composer  des  meules  homogènes  ; aussi  beaucoup  de  meuniers 
préfèrent-ils  ces  meules  de.  plusieurs  morceaux  à celles  qui  n’en 
contiennent  qu’un  seul.  Je  pourrais  même  citer  un  des  premiers 
établissements  de  meunerie  de  France  dont  le  propriétaire  n’a- 
chète jamais  de  meules,  mais  bien  des  morceaux  qu’il  va  choisir 
sur  la  carrière,  qu’il  fait  enlever  devant  lui,  et  qu’il  fait  assem- 
bler dans  son  usine  et  sous  ses  yeux. 

Les  meules  que  l’ou  emploie  le  plus  fréquemment  main- 
tenant ont  l^SO  de  diamètre,  et  font  de  110  à 120  tours 
par  minute.  Je  ne  donnerai  pas  ici  la  manière  de  les  rayon- 
ner et  de  les  tailler,  parce  que  cette  description  serait  éga- 
Iment  inutile  aux  meuniers  et  aux  personnes  étrangères  à leur 
profession.  Je  ferai  seulement  remarquer  qu’une  taille  extrême- 
ment fine  contribue  puissamment  à la  beauté  des  produits,  mais 
diminue  la  quantité  du  blé  qui  peut  être  moulu  dans  un  temps 
donné.  Au  reste , cet  inconvénient  n’en  est  un  que  pour  le  meu- 
nier qui  moud  à façon,  et  il  est  largement  compensé  par  la  qua- 
lité et  l’abondance  des  farines  ; aussi  tous  les  propriétaires  des 
usines  qui  moulent  pour  le  commerce  recherchent-ils  surtout 
la  perfection. 

Pour  remplir  tout-à-fait  ces  conditions  , une  meule  de  l'",30 
de  diamètre,  ne  doit  pas  faire  plus  de  120  tours  par  minute  , ni 
moudre  par  heure  plus  d'un  hectolitre  de  blé.  La  puissance 
dynamique  exigée  pour  ce  travail  est  évalnée  très  différemment 
par  plusieurs  auteurs.  Cette  variété  d’opinions  provient  de  ce 
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que  la  même  meule  , selon  qu’elle  est  lasse  ou  taillée  nouvel- 
lement , que  le  blé  est  dur  ou  tendre  , que  la  mouture  est  plus 
ou  moins  complète,  consomme  une  quantité  de  travail  qui  peut 
varier  dans  le  rapport  de  2 à 1 ,30.  Mais  plusieurs  observations 
que  j’ai  laites,  et  dans  lesquelles  j’ai  embrassé  le  travail  de  plu- 
sieurs jours  dans  des  usines  qui  contenaient  un  grand  nombre  de 
meules , toutes  à des  états  différents  d’user , m’ont  prouvé 
qu’une  meule  du  genre  de  celles  dont  nous  parlons , agissant 
sur  des  blés  de  bonne  qualité , et  conduite  par  des  organes  mé- 
caniques bien  construits  , consomme  moyennement  par  seconde 
deux  cents  kilogrammètres,  çtt,  en  nombre  rond,  la  puissance 
de  près  de  trois  chevaux.  Ce  travail  doit  être  compté  sur  l’arbre 
du  moteur,  c’est-à-dire  sur  l'arbre  clc  la  roue  hydraulique,  dans 
les  usines  mues  par  l’eau,  et  sur  l’arbre  du  volant,  dans  les  usines 
à vapeur.  Les  évaluations  de  M.  Navlcr  sont  plus  basses;  nÿiisà 
l’époque  de  ses  expériences  , la  mouture  n’avait  pas  atteint  le 
degré  de  perfection  qu’elle  a acquis  depuis,  et  par  conséquent  la 
division  étant  moins  complète,  absorltail  moins  de  travail  dyna- 
mique. J. -B.  Violi.et. 

MEULIERE.  ( Construction . ) Espèce  de  pierres  sciliceuscs 
qui,  lorsqu’elles  sont  de  grandes  dimensions,  servent  ordi- 
nairement à la  formation  des  meules  de  moulin  , et  qui , quand 
elles  sont  au  contraire  de  petites  dimensions,  c’est-à-dire  en 
forme  de  moellons  , s'emploient  surtout  avec  avantage  aux  con- 
structions hydrauliques,  en  raison  de  ce  que  leurs  surfaces  ro- 
cailleuses grippent  parfaitement  le  mortier  et  reçoivent  à mer- 
veille les  enduits,  etc. 

Nous  renvoyons  à ce  sujet  aux  notions  générales  et  détaillées 
que  nous  nous  proposons  de  réunir  au  mot  Pierre. 

Goorlier, 

MEUNIER,  MOULIN,  MOUTURE,  ligne.)  L’art  du  meu- 
nier repose  sur  les  plus  importantes  applications  de  la  mécani- 
que , et  constitue  l’une  des  principales  branches  de  l’économie 
rurale,  en  donnant  au  grain  la  préparation  qui  le  rend  immé- 
diatement propre  à entrer  dans  la  boulangerie. 

Les  moulins  à grains  peuvent  être  mis  en  mouvement  par  des 
bras,  par  des  animaux,  par  le  vent,  par  l’eau  et  par  la  vapeur 
de  l’eau.  L'effet  inégal  de  ces  différents  moteurs  ne  produit  pas 
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une  mouture  également  bonne.  H y a aussi  différentes  sortes  de 
mouture  pour  chacune  desquelles  le  nymlin  est  différemment 
monté,  et  qui  donnent  des  produits  différents,  suivant  l'emploi 
qu’on  se  propose  d’en  faire. 

En  effet,  le  grain  de  blé  est  composé  de  plusieurs  substances  : 
les  unes  plus  dures  et  plus  grossières,  les  autres  plus  fines  et 
plus  molles.  Un  seul  et  même  moulage , un  seul  blutage,  sont 
insuffisants  pour  séparer  les  parties  mêlées  par  le  seul  broiement. 
Après  le  premier  moulage  du  grain,  il  reste  plusieurs  parties 
qui  ne  sont  pas  concassées  et  qui  n’ont  pu  être  pulvérisées  par 
- l'action  delà  meule,  soumise  pour  cela  à. un  rhabillage  trop 
grossier  ; ce  sont  ces  parties  concassées  et  non  moulues , qu’on 
nomme  gruau.  Il  y a donc  dans  le  produit  du  même  grain  plu- 
sieurs espèces  de  gruaux,  comme  il  y a plusieurs  sortes  de  son  et 
de  farine , selon  la  différence  des  parties  pulvérisées  ou  seule- 
ment concassées.  On  distingue  le  gruau  blanc  qui  n’a  pas  d’é- 
corce, le  gruau  gris  qui  n’a  que  la  deuxième  écorce,  et  le  gruau 
bis  qui  est  taché  de  son.  On  retire  des  deux  premiers  gruaux, 
lorsqu’on  les  fait  remoudre  séparément,  une  farine  plus  belle  et 
plus  savoureuse  que  celle  du  corps  farineux  qu’on  nomme  fa- 
rine de  blé.  C’est  par  une  mouture  bien  raisonnée  qu’on  retire 
des  farines  différentes  en  goût  et  en  qualité,  surtout  si  l’on  re- 
moud chaque  partie  du  grain,  comme  les  gruaux,  à diverses 
reprises  suivant  leur  degré  respectif  de  dureté. 

Plusieurs  sortes  de  moutures  sont  connues  en  France  ; la  pré- 
férable est  celle  qu’on  appelle  économique.  Les  moulins  montés 
pour  cette  mouture  ne  diffèrent  des  autres  que  par  les  cribles, 
tarares  et  autres  machines  à nettoyer  les  grains.  Les  deux  points 
capitaux  de  cette  mouture  consistent:  l°à  bien  manœuvrer  les 
blés  pour  ne  les  moudre  qu’après  avoir  été  bien  épurés  et 
nettoyés  de  toutes  les  mauvaises  graines  et  poussière  qui  les  in- 
fectent ; 2"  à bien  séparer  les  farines  des  sons , recoupes  et 
gruaux,  pour  pouvoir  reinoudre  ceux-ci  séparément  et  à pro- 
pos. On  vient  à bout  de  la  première  opération  par  le  moyen  des 
cribles-,  tarares,  etc.,  et  de  la  deuxième  par  le  moyen  des  bl</- 
teries  adaptées  au  moulage.  Le  blutage  de  la  mouture  économi- 
que contribue  en  quelque  sorte  encore  plus  que  les  meules  à la 
perfection  des  farines,  il  en  est  l’accessoire  principal.  La  perfec- 
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lion  et  la  conduite  du  blutage  méritent  donc  la  plu*  sérieuse  at- 
tention des  meuniers.  I»  méthode  économique  est  l’art  de  faire 
la  plus  belle  farine,  d’eh  tirer  la  plus  grande  quantité  possible, 
d ’êcurcr  les  sons  sans  les  réduire  en  poudre  et  de  les  séparer  si 
exactement  dest  produits , qu’il  n’en  reste  pas  la  moindre  par- 
celle. Le  blé  parfaitement  nettoyé  par  différents  cribles,  placé 
dans  l’étage  supérieur  du  moulin,  arrivé  à la  trémie,  passe  en- 
suite sous  les  meules  et  tombe  dans  un  bluteau  qui  sépare  la 
première  farine  ; les  gruaux  mêlés  avec  les  sons  se  rendent 
dans  une  bluterie  qui  met  à part  les  differents  gruaux , les  re- 
coupeltes  et  les  sons.  La  première  moulure  étant  achevée,  on 
reprend  les  gruaux  et  les  recoupettes  séparés,  on  les  porte -sous 
les  meules  pour  en  obtenir,  par  plusieurs  moutures,  différentes 
farines  ; le  restant  n’est  plus  que  le  remoulage,  la  pellicule  et  le 
petit  son  qui  recouvrait  les  gruaux.  Ainsi,  dans  la  mouture  éco- 
nomique, chaque  mouvement  de  la  roue  fait  aller  les  cribles 
destinés  à nettoyer  les  grains,  les  meules  qui  doivent  les  écraser, 
enfin  lej  bluteaux  qui  séparent  la  farine  d’avec  le  son;  ce  qui 
produit  uue  grande  épargne  de  temps,  de  frais  de  transport  et 
de  main-d’œuvre,  puisque  ces  différentes  opérations  s’exécutent 
de  suite,  dans  le  même  endroit  et  par  le  même  moteur. 

La  mouture  économique  rend  jusqu’à  un  sixième  ou  un 
septième  ou  plus  en  farine,  et' elle  augmente  les  qualités  spé- 
cifiques des  produits  ; car  les  blés  inférieurs  écrasés  par  cette 
méthode  pourraient  donner  une  farine  plus  abondante  et  plus 
belle  que  celle  des  meilleurs  grains  broyés  dans  des  moulins 
défectueux.  Elle  ne  donne  aussi  que  5 kilog.  en  farine  grise  sur 
50  kilog.  de  farine  blanche.  Sodlinge  Bodin. 

MICROSCOPE.  ( Physique On  distingue  deux  sortes  de  mi- 
croscopes , le  simple  et  le  composé.  Le  microscope  simple  peut 
être  formé  d’une  seule  lentille  biconvexe  ou  plauo-convcxe  de 
verre  ou  de  cristal  de  roche,  ou  bien  de  plusieurs  lentilles  su- 
perposées qui  n’agissent  que  comme  une  seule  lentille.  On  n’est 
guidé  dans  l'arrangement  dé  ces  lentilles  que  par  la  nécessité 
d'éviter  ou  de  diminuer  l’aberration  de  sphéricité  , la  seüle  qui 
sc  fasse  sentir  quand  il  n’y  a pas  eu  d’image  formée  par  le  croi- 
sement des  rayons  entre  l’œil  et  l’objet.  Or,  les  rayons  sont  re- 
çus dans  l’œil  presque  parallèles , et  l’on  sait  que  pour  que  les 
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rayons  parallèles  éprouvent  la  moindre  aberration  possible  de 
sphéricité,  il  faut  qu’ils  entrent  ou  sortent  par  la  face  convexe, 
et  que  le  foyer  soit  au  contraire  du  côté  de  la  face  plane,  consé- 
quemment on  doit  toujours  placer  du  côté  de  l’œil  le  côté  con- 
vexe de  la  lentille  ou  des  lentilles  servant  de  microscope  simple. 

Fig.  145.  On  a nommé  doublet  (fig.  145)  un  as- 
semblage de  deux  lentilles  a b piano-con- 
vexes séparées  par  un  diapliragme  qui , 
interceptant  les  rayons  des  bords , per- 
met de  recevoir  une  image  encore  plus 
exempte  d’aberration.  Les  simples  lentilles  biconvexes  dans 
un  anneau  de  corne , ou  dans  toute  autre  monture  portative  , 
prennent  le  nom  de  loupes.  La  monture  des  loupes  comme  celle 
des  doublets  doit  être  assez  large  pour  empêcher  que  l’œil  ne 
reçoive  d’autre  lumière  que  celle  transmise  par  la  lentille.  On 
est  parvenu  à faire  des  doublets  en  verre , en  grenat  ou  en  sa- 
phir qui  ont  up  pouvoir  amplifiant  aussi  considérable  que  les 
microscopes  composés , c’est-à-dire  de  400  fois  environ  le  dia- 
mètre; mais  ils  ont  un  champ  tellement  restreint  que  l’on  a 
beaucoup  de  peine  à trouver  l’objet , et  l’œil  éprouve  une 
grande  fatigue,  tant  à cause  de  ce  peu  d'étendue  du  champ,  que 
parce  qu’il  doit  être  tenu  trop  rapproché  de  l’instrument.  Il 
faut  dire  aussi  que  le  faisceau  lumineux  est  tellement  petit, 
que  les  moindres  irrégularités  de  la  cornée  ou  du  cristallin  ou 
les  mucosités  de  la  surface  se  font  sentir 
avec  ces  mêmes  lentilles  d’une  manière 
quelquefois  désespérante.  On  voit  le  champ 
traversé  par  des  bandes  noires  ondulées, 
et  si  l’on  essaie  de  se  frotter  ou  de  s’es- 
suyer les  yeux  pour  dissiper  cette  impres- 
sion , elle  devient  encore  plus  forte. 

Le  microscope  composé  a été  assimilé  Â 
un  télescope  renversé,  mais  cette  compa- 
raison manque  d’exactitude.  Le  télescope, 
comme  une  chambre  obscure  , fournit  au 
foyer  de  l’objectif  une  image  des  objets 
éloignés,  et  l’oculaire  grossit  cette  image. 
Dans  le  microscope  au  contraire,  l’image 
d’un  objet  ( B,  fig.  H6  ) très  rapproché  de  l’objectif  (C;  <$t  don- 


Fig.  1 46. 
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née  à une  distance  au  moins  cent  fois  plus  grande  de  l’autre 
côté,  en  {b)  ; cette  image  est  bien  également  reprise  et  grossie  par 
un  oculaire  (E);  mais  la  différence  des  distances  relatives  de  l’i- 
mage a fait  naître  des  difficultés  qui  posent -une  limite  infran- 
chissable au  pouvoir  amplifiant  du  microscope  et  qui  ont 
nécessité  l’emploi  d’un  verre  auxiliaire  D entre  l’objectif  et 
l’oculaire  nommé  , le  verre  de  champ  ou  le  recteur. 

En  effet , dans  le  télescope  l’image  est  toujours  plus  petite  que 
l’objet  et  conséquemment  beaucoup  plus  petite  que  l’objectif 
lui-même , de  telle  sorte  que  les  défauts  de  celui-ci  se  font  sentir 
beaucoup  moins  dans  l’image,  et  que  le  pouvoir  de  l’instrument 
n’est  limité  que  par  les  dimensions  du  verre  fabriqué.  Dans  le 
microscope,  l'image  est  au  contraire  beaucoup  plus  grande  que 
l’objet  et  que  l’objectif;  les  defauts  de  celui-ci  doivent  donc 
avoir  une  influence  beaucoup  plus  sensible  sur  l’image;  cela 
explique  comment  un  flint-glass  trouvé  bon  pour  un  télescope 
peut  ne  donner  que  des  lentilles  médiocres  pour  le  microscope; 
d'ailleurs  dans  ce  dernier  instrument  on  ne  jfcut  obtenir  l'a- 
chromatisme aussi  parfaitement , et  la  superposition  de  plusieurs 
lentilles,  tout  en  corrigeant,  les  unes  par  les  autres,  les  irrégula- 
rités les  plus  grandes , multiplie  les  effets  résultant  des  défec- 
tuosités du  verre,  de  leur  centrage,  de  leurs  courbures,  et  enfin 
augmente  plutôt  qu’il  ne  diminue  l’influence  de  ce  qu’on  a 
nommé  le  spectre  secondaire. 

Le  microscope  composé  ( fig.  146)  consiste  donc  essentielle- 
ment en  une  lentille  d’un  court  foyer  (G),  placée  très  près  d'un 
objet  (B)  vivement  éclairé  dont  elle  donne  en  arrière  une  image 
(b)  très  grossie,  et  en  une  seconde  lentille  (E)  plus  faible,  nom- 
mée l’oculaire,  placée  contre  l’œil  (A),  et  servant  à amplifier  en- 
core huit  ou  dix  fois  l’image.  De  cette  sorte  le  microscope  aurait 
peu  de  champ  et  peu  de  clarté  ; on  remédie  à ces  inconvénients 
par  l’interposition  d’une  troisième  lentille  (D)  d’un  foyer  deux 
fois  plus  long  que  l’Oculaire,  et  placé  à une  distance  de  cet  ocu- 
laire un  peu  moindre  que  la  somme  de  leurs  longueurs  focales. 

Le  grossissement  de  l’image  devient  alors  deux  ou  trois  fois 
moins  considérable,  mais  le  champ  se  trouve  beaucoup  agrandi 
et  la  clarté  est'  augmentée;  il  faut  observer  aussi  que  l'interpo- 
sition du  verre  de  champ  a obligé  à rapprocher  l’objectif  de 
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l’objet,  pour  que  l’image  fût  formée  en  arrière  un  peu  plus  loin, 
puisque  lé  verre  de  champ  qui  vient  ensuite  raccourcir  la  dis- 
tance de  cette  image  doit  la  remettre  au  foyer  de  l’oculaire. 
Mais  on  arrive  aisément  par  des  tâtonnements  à trouver  la  po- 
sition relative  qui  convient  aux  lentilles. 

Tel  était  le  microscope  composé,  avant  que  Selligue  n’eût 
songé  à y adapter  des  lentilles  objectives  achromatiques.  Il  don- 
nait des  images  irisées  sur  le  contour , et  l’on  n’obtenait  un  peu 
de  netteté  qû’en  rétrécissant  beaucoup  le  champ  , et  en  se  limi- 
tant à des  grossissements  peu  considérables;  aussi,  parmi  les 
anciennes  observations , les  seules  réellement  bonnes  furent 
faites  avec  le  microscope  simple.  Quand  Vincent  et  Charles 
Chevalier  eurent  exécuté  d’après  l’idée  de  Selligue  des  lentilles 
achromatiques , on  put  marcher  rapidement  *ers  le  perfection- 
nement du  microscope,  et  feu  M.  Lebaillif,  en  imaginant  de 
superposer  deux  et  trois  lentilles,  trouva  le  moyen  d'obtenir 
des  grossissements  considérables  avec  des  lentilles  de  force 
moyenne,  et  de  diminuer  l’aberration  de  sphéricité  tout  en  cor- 
rigeant encore  par  approximation  le  défaut  d’achromatisme. 
Ces  lentilles  achromatiques  se  composent  d’un  verre  piano-con- 
cave eu  flint-glass,  et  d’un  verre  biconvexe  en  crown-glass  collé 
sur  le  premier  avec  de  la  térébenthine,  d’où  résulte  une  lentille 
piano-convexe.  On  cpnçoit  donc  que  ces  objectifs  employés  seuls 
ou  superposés  doivent  avoir  leur  face  plane  tournée  vers  l’objet. 
Pour  que  celte  complication  de  lentilles  puisse  produire  un  bon 
effet , il  ne  suffit  pas  qu’elles  soient  faites  en  verres  de  bonne 
qualité  et  qu’elles  soient  bien  travaillées,  il  faut  encore  qu’elles 
soient  bien  centrées  chacune  en  particulier  et  les  unes  par  rap- 
port aux  autres  et  par  rapport  au  verre  de  champ  et  à l’oculaire, 
c'est-à-dire  que  l’axe  du  crown-glass  corresponde  exactement 
au  centre  de  courbure  du  flint-glass  correspondant  pour  chaque 
lentille  achromatique , et  que  l’axe  de  chacune  de  ces  lentilles 
composées  se  trouve  exactement  placé  dans  l'axe  de  tout  l’in- 
strument (A  B).  Ces  conditions  sont  si  difficiles  à remplir  exac- 
tement, qu’il  faut  souvent  essayer  un  grand  nombre  de  combi- 
naisons de  lentilles  achromatiques  avant  d'être  satisfait. 

Ordinairement  un  microscope  compost’  est  pourvu  de  plusieurs 
oculaires  de  rechange  montés  dans  autant  de  tubes  avec  un  verre 
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de  champ  correspondant , ce  qui  constitue  une  sorte  d’oculaire 
composé  ; il  a aussi  plusieurs  assemblages  de  lentilles  de  diffé- 
rentes forces , de  sorte  qu’on  a plusieurs  moyens  de  varier  le 
pouvoir  amplifiant  du  microscope  soit  en  changeant  d’oculaire, 
soit  en  changeant  le  jeu  de  lentilles,  ou  en  dévissant  la  dernière 
lentille  de  l’une  des  combinaisons  de  trois.  On  a encore  un 
autre  moyen  consistant  à allonger  le  corps  du  microscope , qui 
souvent,  à cet  effet,  est  formé  de  tubes  rentrants  comme  ceux  des 
lunettes  d’approche.  On  peut  ainsi  passer  successivement  d’un 
grossissement  de  50  ou  100  diamètres  .1  un  grossissement  de 
1 ,800  à 2,000;  mais  quand  on  dépasse  500 , on  a si  peu  de  net- 
teté et  de  clarté  qu’on  se  sert  peu  de  ces  grossissements  exagérés. 
On  doit  observer  aussi  que  le  maximum  de  netteté  s’obtient  par 
la  réunion  des  lentilles  les  plus  fortes  et  des  oculaires  les  plus 
faibles  en  laissant  au  corps  de  l’instrument  unejlongueur  de  7 à 8 
pouces  seulement. 

L’intérieur  du  tube  doit  être  enduit  d’une  couleur  noire 
veloutée  ou  même  de  velours , pour  éviter  la  réflexion  inté- 
rieure de  la  lumière;  on  place  en  outre  un  diaphragme  au  foyer 
de  l’oculaire  pour  arrêter  les  rayons  transmis  par  le  bord  des 
lentilles  et  qui  ne  seraient  pas  exempts  d’aberration.  Sur  ce 
diaphragme  aussi  on  fixe  deux  fils  de  soie  en  croix  pour  se  gui- 
der dans  l'observation  des  objets. 

Les  parties  les  plus  essentielles  d’un  microscope  en  général , 
ce  sont  les  lentilles;  cependant  la  monture  a une  grande  impor- 
tance sous  le  rapport  1°  de  la  stabilité  , 2°  de  la  disposition  re- 
lative , 3*  du  centrage  ; les  autres  parties  sont  relatives  à l’illu- 
mination ou  éclairage  et  à la -diaphragmation  ou  à la  manière 
de  modérer  l’éclairage  et  de  faire  naître  des  ombres. 

Pour  faire  des  observations  suivies  au  microscope,  la  stabilité 
parfaite  de  cet  instrument  est  une  condition  de  rigueur  ; car  si 
d’une  part  l’objet  n’est  pas  fixe,  l’œil  se  fatigue  considérablement 
à le  chercher , et  en  second  lieu  si  la  platine  sur  laquelle  est 
placé  le  porte-objet  n’est  pas  assez  solide  pour  que  les  mains  y 
trouvent  un  point  d’appui  quand  il  s’agit  de  faire  glisser  les 
plaques  de  verre  et  de  chercher  l’objet , on  sera  exposé  à une 
grande  perte  de  temps.  Le  moyen  d’obtenir  cette  condition  c’est 
de  faire  le  pied  de  l’instrument  beaucoup  plus  lourd  que  tout 
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ce  qu’il  doit  supporter,  ou  de  visser,  comme  on  l’a  fait  avec  avan- 
tage , la  tige  du  microscope  sur  la  cassette  où  sc  renferment 
toutes  les  pièces  ; dans  ce  cas  , l’instrument  est  ordinairement 
placé  trop  haut  et  l’on  est  oblige  de  se  servir  d’une  table  basse 
faite  exprès.  Il  est  bien  entendu  que  la  table  quelconque  sur 
laquelle  on  veut  installer  l’instrument  doit  être  elle-même  bien 
calée  et  à l’abri  des  secousses  ; l'habitude  des  travaux  micros-  ’ 
copiques  apprend  à éviter  certaines  dispositions  du  plancher 
plus  susceptibles  de  transmettre  des  ébranlements  , et  à éviter 
de  toucher  la  table  ou  le  support  du  microscope  avec  la  poitrine 
ou  toute  autre  partie  du  corps  qui  communiquerait  trop  faci- 
lement les  pulsations  du  cœur-Observons  aussi  en  passant  qu’on 
doit  éviter  avec  soin  , surtout  en  hiver , que  l’humidité  de  l’ba- 
leine  ne  vienne  se  condenser  sur  la  platine , ou  sur  les  lentilles 
du  microscope. 

Dans  les  microscopes  de  Charles  Chevalier  (fig.  147),  une  sta- 
bilité suffisante  est  obtenue  en  fixant  à vis  sur  le  pied  ou  sur  la 

cassette  servant  de  support,  une 
colonne  carrée  (C  D),  portant, 
fixé  au  sommet,  le  corps  du  mi- 
croscope soit  vertical , soit  hori- 
zoutil  si  on  la  fait  tourner  sur 
la  charnière  (E) , et  le  long  de 
laquelle  peut  glisser  à crémail- 
lère , une  boite  (G;  longue  de 
deux  pouces  environ  et  suppor- 
tant la  platine  (F  H).  Cette  dispo- 
sition , qui  consiste  essentielle- 
ment à rendre  immobile  le  corps 
du  microscope  et  à faire  monter 
ou  descendre  à volonté  la  pla- 
tine , peut  être  variée  à l’infini. 
Ainsi  dans  ces  derniers  instru- 
mentale même  opticien  a fixé  à charnière  la  colonne  carrée  du 
sommet  d’une  colonne  ronde  tenant  au  support , an  lieu  de  la 
fixer  inférieurement  elle-même  au  support  ; ce  mécanisme  a 
permis  de  redresser  à la  fois  la  platine  et  le  microscope  quand 


Fig.  147. 
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celui-ci  est  rendu  horizontal,  tandis  que  dans  les  autres,  la  pla- 
tine restait  invariablement  horizontale. 

Le  même  pied  peut  serviV  à recevoir,  quand  on  enlève  le 
corps  du  microscope , un  bras  horizontal  (1)  supportant  au- 
dessus  du  centre  de  la  platine  des  lentilles  simples  ou  des  dou- 
blets (J);  on  a alors  le  meilleur  et  le  plus  commode  microscope 
simple  ; c’est  à peu  près  ainsi  qu’est  construit  le  microscope  dit 
de  Raspail. 

Quand  le  microscope  compose  doit  être  rendu  horizontal,  on 
remplace  la  pièce  (K)  qui  porte  les  lentilles  par  une  autre  pièce 
(L;  fermée  à l’extrémité  et  renfermant  un  prisme  rectangulaire 
(M)  sur  l’hypoténuse  duquel  sçnt  réfléchis  à angle  droit  les 
rayons  reçus  par  le  bout  du  tube  (O)  fixé  en  dessous  et  destiné 
à recevoir  les  mêmes  lentilles  que  la  pièce  (K). 

Dans  le  microscope  de  Georges  Oberliatiser  et  Trécourt  (fig. 
148),  pour  lequel  a été  pris  un  brevet  d’invention  , et  qui  est 
dit  à platine  tournante  ou  à tourbillon  , parce  que  la  platine  et 
Fig.  148.  le  corpsde  l'instru- 


ment tournent  en- 
semble sur  leur 
centre,  la  stabilité 
est  très  grande  en 
raison  du  peu  de 
hauteur  de  l’in- 
strument et  du 
poids  considérable 
du  pied. O pied  en 
forme  de  tambour, 
plus  large  que 
haut,  est  surmonté 
par  la  platine  très 
épaisse  qu’on  fait 
tourner  au  moyen  d'un  engrenage,  et  sur  un  prolongement  de 
laquelle  est  fixée  une  colonne  ronde  qui  supporte  le  corps  du 
microscope,  enfoncé  à flottement  dans  un  canon  correspondant 
au  centre.  Comme  la  platine  reste  toujours  à la  même  hauteur, 
c’est  le  coqts  de  l’instrument  qui  doit  s’élever  ou  s’abaisser  ; on 


lui  communique  ces  mouvements  en  l’enfonçant  ou  le  soûle- 
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vant  dans  le  canon  ; puis,  pour  arriver  exactement  au  foyer,  on 
tourne  une  vjs  fixée  dans  l’axe  de  la  colonne  et  destinée  à faire 
monter  ou  descendre  très  lentement  le  canon  et  le  microscope. 

Dans  les  autres  microscopes  on  a aussi  un  moyen  d’amener 
l’objet  exactement  au  foyer.  C’est  une  vis  de  rappel  à boule  qui 
fait  monter  ou  descendre  dans  la  boite  à crémaillère  un  cou- 
lisseau de  cuivre  formant  une  queue  verticale  à la  platine;  mais 
avec  un  peu  d’babitude  on  se  passe  aisément  de  ces  moyens,  et 
l’on  met  l’instrument  au  point  conveuable  simplement  avec  la 
crémaillère  ou  en  faisant  glisser  le  tube. 

La  platine  doit  être  bien  plane  et  assez  large  pour  promener 
en  tout  sens  avec  les  doigts  la  plaque  de  verre  qui  porte  les 
objets  à examiner.  On  acquiert  facilement  l’habilude  de  par- 
courir ainsi  toute  une  plaque  de  verre  chargée  de  très  petits 
objets  et  de  retrouver  ce  qu'on  cherche;  mais,  pour  les  per- 
sonnes qui  n’ont  pas  ou  ne  veulent  pas  acquérir  cette  habitude , 
on  a ce  qu’on  nomme  un  chariot  ; c’est  une  fausse  platine  por- 
tant deux  systèmes  de  coulisseaux  au  moyen  desquels  deux  vis 
la  font  mouvoir  transversalement  et  longitudinalement;  ces 
^jeux  mouvements  combinés  suffisent  pour  produire  tous  les 
autres,  et  l’on  peut  au  moyen  d’un  tel  chariot  suivre  un  ani- 
malcule parcourant  le  porte-objet  dans  tous  les  sens. 

Les  chariots  adaptés  d’abord  aux  microscopes  par  le  célèbre 
opticien  allemand  Frauenliofer  étaient  mus  par  des  vis  micro- 
métriques munies  de  cadrans  divisés,  de  sorte  qu’on,  pouvait 
calculer  le  chemin  parcouru  par  un  objet,  et  conséquemment 
Fis.  149.  mesurer  son  diamètre,  en  se  donnant 

pour  point  de  départ  la  ligne  formée 
dans  le  champ  de  l’instrument  par 
un  fil  de  cocon  fixé  au  foyer  de  l'ocu- 
laire ; ces  chariots  ne  coûtaient  pas 
moins  de  200  francs.  Georges  Ober- 
liauser  en  a construit  un  beaucoup 
plus  simple  (fig.  149)  et  qui  s’adapte 
aisément  à ses  platines  tournantes 
dont  il  a les  dimensions.  Ce  sont  des 
vis  simples  assez  minces  (A  11  qui 
poussent  au  moyen  des  pièces  à cou- 
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lisses  (FC,  HI)  le  disque  plus  *petit  (M)  qu’uu  ressort  léger 
(C  D E)  agissant  dans  la  diagonale  fait  revenir  quand  on  tourne 
la  vis  en  sens  inverse. 

Éclairage.  — L’éclairage  du  microscope  est  tout  différent  sui- 
vant qu’on  veut  observer  les  objets  par  transparence  ou  par 
réflexion.  Dans  ce  dernier  cas  encore  , on  doit  distinguer  si  la 
distance  focale  est  assez  grande  pour  permettre  d’éclairer  direc- 
tement , ou  si  cette  distaucc  est  trop  petite , et  oblige  de  faire 
arriver  de  la  lumière  réfléchie.  Si  la  distance  le  permet,  on  peut 
diriger  sur  l’objet  un  rayon  de  lumière  solaire  et  meme  concen- 
trer cette  lumière  par  le  moyen  d'une  large  lentille  de  deux 
pouces  de  foyer  environ,  laquelle  tiendra  ail  microscope  ou  sera 
portée  par  un  pied  particulier.  Si  l’on  se  sert  de  la  lumière  des 
nuées  ou  de  celle  d’une  lampe , il  est  indispensable  d’avoir  re- 
cours à ce  moyen  de  concentration.  D’ailleurs  ce  moyen  s’appli- 
que également  bien  au  microscope  simple  ou  composé. 

Si  la  distance  focale  est  trop  petite,  il  faut  adapter  à l’objectif, 
ou  à la  lentille  si  c’est  un  microscope  simple,  un  miroir  concave 
d’un  très  court  foyer  , et  faire  arriver  dans  sa  concavité  la  lu- 
mière soit  directe , soit  réfléchie , pour  que  cette  lumière  soit 
concentrée  sur  l’objet.  De  tels  miroirs  ont  été  adaptés  depuis# 
fort  long-temps  aux  petits  microscopes  simples  qu’on  tient  à la 
main  pour  observer  les  insectes.  Quand  on  veut  les  faire  servir 
au  microscope  composé , ils  doivent  être  percés  pour  le  passage 
de  l’objectif,  et  se  troaver  soutenus  par  un  bras  tenant  à la 
platine  ou  par  toux  autre  moyeu.  La  platine  alors  est  percée,  et 
un  grand  miroir  placé  au-dessous  renvoie  au  petit  miroir  con- 
centrateur la  lumière  qu’il  reçoit  du  soleil , ou  des  nuées , ou 
d’une  lampe.  Alors  aussi  l'objet  doit  être  tenu  par  une  pince 
très  petite  , ou  une  aiguille , ou  un  très  petit  support , pour  que 
la  lumière  ne  soit  pas  interceptée.  . _~ 

L’éclairage  des  objets , vus  par  transparence,  s’effectue  d'une 
manière  toute  différente.  Quand  ou  n’emploie  que  des  grossis- 
sements peu  considérables  , avec  le  microscope  simple  ou  com- 
posé ; il  est  à peu  près  indifférent  de  quelque  manière  que  l’on 
Tende  lumineux  le  champ  de  l'instrument;  ce  peut  être  en  re- 
gardant directement  le  ciel , pourvu  qu’on  choisisse  les  espaces 
rendus  plus  brillants  par  le  voisinage  du  soleil,  ou  par  la  pré-. 
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sence  «les  nuées  blanches,  ou  par  «les  vapeurs  près  de  l’horizon. 
On  peut  également  recevoir  la  lumière  d’une  lampe  ou  celle 
d’une  surface  blanche  vivement  éalairée  par  le  soleil  ; mais  on 
doit  éviter  soigneusement  l’emploi  de  la  lumière  rayonnante  du 
soleil  à cause  de  sa  trop  grande  vivacité  que  l'œil  ne  peut  sup- 
porter , et  des  effets  d’interférence  «qu’elle  produit  quand  elle 
forme  un  faisceau  trop  petit. 

Les  diverses  sortes-  de  lumière,  qu’on  petit  recevoir  directe- 
ment, on  peut  aussi  les  rélléchir  sur  un  miroir  plan  ou  con- 
cave ( P,  fig.  147  ) ; à mesure  que  le  grossissement  employé  est 
plus  considérable,  ou  sent  davantage  la  nécessité  de  concentrer 
la  lumière;  car  puisque  par  une  simple  réflexion  on  n-’en  reçoit 
toujours  qu’une  même  quantité  sur  une  même  portion  de  l’ob- 
jet , la  clarté  de  l'image  diminue  en  raison  directe  du  grossis- 
sement. C’est  pour  cela  qu’on  a employé  des  miroirs  concaves 
de  verre  étamé  ou  bien  des  prismes  réflecteurs  à face  antérieure 
convexe.  Mais  alors  aussi  les  inconvénients  résultants  de  l’aber- 
ration de  sphéricité  du  miroir,  de  sa  position  oblique  et  du  croi- 
sement des  rayons  illuminants  avec  les  rayons  partis  de  l’obj<*t, 
produisent  un  trouble  et  une  indécision  dans  les  contours  tels 
qu’on  est  obligé  de  renoncer  à se  servir  de  grossissements  trop 
considérables.  On  a cru  remédier  en  partie  à ccs  inconvénients 
en  interceptant  une  partie  de  la  lumière  sur  le  contour  du 
champ  par  des  diaphragmes.  Mais  les  franges  ombrées  qu’on 
fait  naître  ainsi  autour  des  objets  empêchent  d’en  bien  juger  la 
forme  et  les  détails. 

Un  nouveau  mode  d’éclairage  que  j’ai  inventé,  et  qui  se  trouve 
consigné  dans  le  brevet  «1e  MM.  Georges  Oberhauscr  et  Tré- 
court  pour  être  appliqué  par  eux  à leurs  microscopes , permet 
d’employer  une  plus  grande  quantité  de  lumière , et  conserve 
aux  objets  la  netteté  de  leurs  contours , même  à des  grossisse- 
ments considérables. 

Ce  procédé  dVsclairage  repose  essentiellement  sur  ce  principe, 
que  si  les  rayons  illuminants  ont  leur  foyer  ou  se  croisent  au 
point  même  qu’ils  illuminent,  il  ne  peut  y avoir  d’interférence 
entre  eux  et  ceux  qui  partent  de  l’objet  lui-même,  qui  se  voit 
alors  comme  s’il  était  un  centre  de  rayonnement , et  non  point 
comme  dans  les  microscopes  à miroir  concave , où  il  est  vu  de- 
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vant  un  ou  plusieurs  centres  de  rayonnement  plus  ou  moins 
éloignés. 

L’appareil  que  j’emploie  pour  le  microscope  vertical  se  com- 
pose d’un  miroir  à faces  parallèles,  ou  d'un  prisme  réflecteur 
parfaitement  isocèle  qui  réfléchit  la  lumière  dans  l’axe  du  mi- 
croscope , puis  d’un  appareil  de  concentration  au  moyen  duquel 
la  lumière  réfléchie  vient  illuminer  le-  champ  de  l'instrument 
sans  aberration  de  sphéricité  ni  de  réfrangibilité. 

Le  champ  ainsi  éclairé  n’a  pas  plus  de  , de  millimètre , et  toute 
la  lumière  nécessaire  peut  être  prise  dans  un  faisceau  large  de 
8 à 10  millimètres;  conséquemment  il  suffirait  de  donner  cette 
dernière  dimension  au  miroir  ou  au  prisme.  . 

Le  même  appareil  de  concentration  s’adapte  parfaitement 
aussi  au  microscope  horizontal,  sans  réflexion  préalable  de  la 
lumière,  en  dirigeant  l’axe  commun  de  cet  appareil  et  de  tout 
l'instrument  contre  une  partie  brillante  du  ciel  ou  des  nuées , 
ou  contre  la  flamme  d'une  lampe. 

J)es  diaphragmes.  — Dès  l’instant  qu’on  a voulu  faire  au  mi- 
croscope des  observations  délicates , on  a senti  la  nécessité  de 
pouvoir  modérer  à son  gré  l’intensité  de  la  lumière  au  moyen 
d’un  écran  percé  d’un  trou  de  grandeur  variable  qu’on  nomme 
diaphragme.  J’ai  vu  entre  les  mains  de  M.  Georges  Oberliauser 
un  très  ancien  microscope  simple  qui  est  déjà  pourvu  d’un 
écran  de  ce  genre.  Toutefois,  avant  les  perfectionnements  que 
reÿut  le  microscope  par  l'emploi  des  lentilles  achromatiques  , 
on  négligeait  de  se  servir  de  diaphragmes  extérieurs.  Ce  furent 
M.  Babinet  et  M.  Lebaillif  qui  en  firent  de  nouveau  sentir  les 
avantages,  et  depuis  dix  à douze  ans  on  q adapté  sous  la  pla- 
tine des  microscopes  un  cône  de  métal  noirci  dont  le  sommet , 
tronqué  inférieurement , est  plus  ou  moins  complètement  ferme 
par  un  disque  tournant  percé  de  trous  de  différentes  largeurs. 
Le  centre  de  ces  trous  correspond  à l’axe  de  l'instrument;  ce- 
pendant, pour  faire  naître  sur  le  contour  des  objets  des  ombres 
variées  qui  permettent  d’en  mieux  apprécier  la  structure,  ou 
place  quelquefois  le  trou  hors  de  l’axe.  Cette  variation  des  om- 
bres s’obtieut  d’une  manière  encore  plus  convenable  avec  la 
platine  tournante  de  MiVI.  Georges  Oberliauser  et  Trécourt , 
puisque  le  côté  ombré  se  trouve  placé  successivement  tout  au- 
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tour  de  l’olijet.  L’emploi  des  diaphragmes  trop  petits  fait  naî- 
tre uniformément  sur  tout  le  contour  des  objets  une  grosse 
ligne  d’ombre  qui  peut  aider  à les  distinguer  d’abord,  mais  qui 
nuit  considérablement  à la  netteté. 

Avec  le  système  d’éclairage  que  j’ai  inventé  , le  diaphragme, 
au  lieu  d'être  adapté  sous  la  platine , est  placé  à une  certaine 
distance  au-devant  du  miroir  ou  du  prisme.  C’est  alors  un  écrsn 
carré  large  de  4 à 5 pouces,  porte  sur  un  pied  solide  et  susceptible 
de  s’élever  plus  ou  moins  ; cet  écran  est  percé  d’un  trou  devant 
lequel  tourne  un  disque  circulaire  percé  de  trous  de  plus  en 
plus  petits.  En  le  plaçant  un  peu  de  côté,  en  l’éloignant  ou  le 
rapprochant , on  promène  pour  ainsi  dire  à volonté  l’ombre 
dans  l’intérieur  des  objets , et  l’on  obtient  des  notions  précises 
sur  leur  structure. 

Emploi  et  usages  du  microscope.  — Quelques  précautions  sont  • 
nécessaires  dans  l’emploi  du  microscope,  et  quelques  appareils 
indispensables  suivant  ses  divers  usages.  D’abord  il  faut,  pour 
observer  sans  fatigue , se  mettre  à l'abri  de  toute  lumière  étran- 
gère , par  exemple  d’une  lumière  incidente  trop  considérable , 
ou  de  la  lumière  réfléchie  par  différents  objets;  pour  cela,  il 
convient  durant  le  jour  de  ne  recevoir  la  lumière  que  par  une 
partie  seulement  d'un  volet  ; Spallanzaui  travaillait  dans  une 
chambre  obscure  où  pénétrait  seulement  un  rayon  du  soleil 
reçu  sur  les  objets  qu’il  étudiait  à un  très  faible  grossissement. 
Il  faut  eu  outre  avoir  toujours  devant  les  yeux  une  visière  ou 
le  rebord  d’un  bonnet,  ou  bien  tin  écran  monté  sur  un  pied  et 
mobile.  Si  l’on  observe  au  microscope  horizontal , l’écran  est 
un  large  disque  de  carton  percé  au  centre  pour  être  traversé 
par  le  tube  de  l’oculaire.  Si  l’on  travaille  à la  lampe  , on  est 
suffisamment  garanti  par  le  chapeau  de  cette  lampe.  Il  faut  en 
second  lieu  avoir  trouvé,  par  divers  essais,  la  hauteur  conve- 
nable de  la  table,  de  l’instrument,  du  papier  sur  lequel  on 
dessine , et  même  du  siège  sur  lequel  on  est  assis  , et  s’arranger 
de  manière  à avoir  les  coudes  appuyés,  car  sans  cela  on  éprouve 
une  fatigue  extrême  dans  la  poitrine  ou  dans  les  muscles  du 
cou  , quand  l’observation  se  prolonge  trop  long-temps  ; il  est 
est  bon  aussi  de  s'accoutumer  à regarder  indifféremment  avec 
chacun  des  deux  yeux  sans  fermer  l’autre  œil  ; l’obscurité  dans 
vu.  * 4° 
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laquelle  on  doit  se  tenir  derrière  l'écran  facilite  cette  pratique, 
et  l’on  évite  ainsi  la  fatigue  occasionnée  par  le  froncement  con- 
tinuel des  paupières. 

Les  substances  sèches  sont  placées  simplement  sur  une  plaque 
de  verre  pour  être  soumises  à l’observation  ; mais  toutes  celles 
que  l’immersion  dans  un  liquide  peut  rendre  plus  transparen- 
tes et  plus  faciles  à observer  sur  les  bords  doivent  être  pla- 
cées, avec  un  liquide  convenable,  entre  des  plaques  de  verre 
minces.  L’eau  est  le  liquide  le  plus  fréquemment  employé  pour 
cela;  mais  l'alcool  et  même  l’éther  peuvent  être  nécessaires 
pour  dissoudre  les  substances  grasses  ou  résineuses  qu’elles 
abandonnent  par  l’évaporation  , et  dégager  de  ces  substances 
les  objets  à examiner.  On  emploie  avec  avantage  le  sirop  de 
sucre , l'huile  ou  la  térébenthine  pour  augmenter  la  transpa- 
rence de  certains  corps , ou  diminuer  leur  réfringence  ; c’est 
ainsi  que  la  fécule  est  plus  facile  à étudier  dans  l’huile.  A cet 
effet,  l’emploi  de  plaques  de  verre  très  minces  est  indispensable 
^ quand  on  se  sert  de  forts  grossissements  qui  ne  laissent  qu’une 
très  petite  longueur  focale.  11  en  est  de  même  si  l’on  doit 
suivre  des  réactions  chimiques  sous  le  microscope  ; ou  fait 
alors  pénétrer  par  capillarité  entre  les  verres  les  acides  ou  les 
autres  réactifs , qui  sans  cela  gAteraicnt  beaucoup  l'instrument. 

Pour  les  observations  de  réactions  chimiques  au  microscope  , 
Charles  Chevalier  a ajouté  à son  microscope  horizontal  un  ap- 
pareil qui  se  place  par-dessus , et  se  compose  d'un  miroir  réflec- 
teur et  d’une  platine  à laquelle  il  a même  adapté  des  petites 
lampes  à alcool  pour  que  l’action  de  la  température  puisse  être 
également  étudiée.  Dans  ce  cas  la  pièce  L (fig.  148),  contenant 
le  prisme  réflecteur  du  microscope  , fait  un  demi-tour  sur  l’axe 
de  l’instrument,  et  permet  de  diriger  en  haut  les  lentilles-ob- 
jectif pour  recevoir  la  lumière  qui  a traversé  les  produits  à 
examiner. 

Pour  l’étude  des  insectes  et  leur  anatomie , on  a de  petites 
pinces  à ressort  qui  tiennent  l’objet  immobile  sous  l’objectif,  et 
permettent  d’en  écarter  les  parties  avec  des  aiguilles  emman- 
chées. 

Quant  aux  usages  du  microscope , sans  parler  de  son  appli- 
cation à l’histoire  naturelle , ils  sout  nombreux,  et  le  devien- 
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dront  plus  encore  à mesure  que  les  procédés  industriels  auront 
acquis  ou  exigeront  une  précision  plus  grande.  Cet  instrument 
seul  permet  de  reconnaître  les  diverses  sortes  de  fécule , et  fera 
toujours  distinguer  celle  de  la  pomme  de  terre  avec  ses  zones 
concentriques , celle  du  haricot  avec  ses  crevasses  en  étoile  au 
centre,  etc.  ; il  fait  distinguer  les  différentes  fibres  du  chanvre, 
du  lin,  du  coton,  etc.  ; il  donne  le  moyen  de  mesurer  le  degré 
de  finesse  des  laines  , et  fait  reconnaître  infailliblement  l'origine 
des  diverses  sortes  de  poils  et  leur  disposition  plus  ou  moins 
grande  à se  feutrer,  d’après  les  aspérités  de  leur  surface;  il 
donne  le  moyen  de  reconnaître,  par  l’observation  directe  ou 
par  des  opérations  chimiques  d’une  extrême  simplicité , la  pu- 
reté et  la  qualité  de  diverses  drogues  précieuses  , des  couleurs 
et  des  substances  salines  ou  tinctoriales;  il  fait  reconnaître  dans 
le  papier  la  nature  des  fibres  employées  pour  sa  fabrication,  et  le 
mélange  de  plâtre  qui  a souvent  lieu  , en  permettant  même  de 
reconnaître  si  le  plâtre  a été  employé  cru  ou  cuit;  enfin,  il 
permet  de  constater,  au  moins  approximativement,  la  qualité 
des  eaux  qui  devront  servir  aux  besoins  d’une  fabrication  quel- 
conque , à la  seule  inspection  des  petits  cristaux  formés  par  l’é- 
vaporation sur  le  porte-objet. 

Du  micromètre.  — Les  usages  du  microscope  nécessitent  l’em- 
ploi de  deux  instruments  accessoires;  l’un,  le  micromètre, 
peut  être  une  simple  plaque  de  verre  sur  laquelle  on  a tracé 
très  délicatement , avec  une  pointe  de  diamant , les  subdivi- 
sions du  millimètre  en  100  , 200  , 500  parties.  Les  divisions  en 
50  et  100  parties  offrent  peu  de  difficulté  , et  leur  exactitude 
dépend  seulement  de  celle  de  la  vis  micrométrique  servant  à 
faire  marcher  lentement  la  plaque  de  verre  sous  le  chariot  qui 
porte  le  tracelet  ; mais  celles  en  plus  de  400  parties  exigent, 
chez  celui  qui  les  fait , une  habileté  et  une  finesse  de  tact  qui 
sont  très  rares.  Feu  M.  Lebaillif  y réussissait  fort  bien;  mais 
M.  Georges  Oberhauser  l’a  surpassé,  et  ses  divisions  en  500»  de 
millimètre  sont  d’une  rare  perfection  ; il  est  même  parvenu 
avec  son  appareil , qui  est  un  petit  chef-d’œuvre  de  délicatesse, 
à tracer  des  800". 

/ • 

Il  suffit  de  placer  sur  la  plaque  divisée  l’objet  à mesurer, 
et  de  le  soumettre  au  microscope,  pour  juger  immédiatement 
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du  nombre  de  divisions  qu’il  comprend.  On  peut  aussi,  une  fois 
pour  toutes , mesurer  le  pouvoir  amplifiant  du  microscope  en 
comparant  le  micromètre  vu  dans  l’instrument  et  une  règle  di- 
visée en  millimètres  placée  à une  distance  fixe  qui  sera  la 
même  pour  toutes  les  mesures  et  tous  les  dessins  qu’on  voudra 
prendre.  Si  le  rapport  des  longueurs  des  deux  objets  est  de  300, 
c’est-à-dire  si  un  dixième  de  millimètre  sur  le  micromètre  cor- 
respond à 30  millimètres  sur  la  règle,  il  suffira  par  la  suite  de 
comparer  la  longueur  d’un  objet  vu  au  microscope  avec  celle 
de  la  règle.  Autant  de  millimètres,  l’image  paraîtra  comprendre, 
autant  l’objet  aura  de  ti  ois-centièmes  de  millimètre.  Ce  moyen 
de  mesurer  est  singulièrement  facilité  par  l’habitude  qu’on 
peut  prendre  de  croiser  les  axes  optiques  des  deux  yeux  , de 
manière  à faire  coïncider  l’image  vue  de  l'œil  gauche  dans  le 
microscope , et  la  règle  vue  directement  de  l’œil  droit. 

De  la  caméra  lucida,  — L’autre  appareil,  nécessaire  pour  les 
personnes  qui  ne  dessinent  pas  facilement,  est  la  caméra  lucida, 
destinée  à faire  paraître  par  réflexion  l’image  de  l’objet  sur  le 
papier  , où  le  crayon  n’a  plus  qu’à  suivre  les  contours,  comme 
s’il  s’agissait  d’un  calque.  On  a varié  de  plusieurs  manières  la 
disposition  de  cet  appareil  ; mais  lu  plus  simple  et  la  plus  com- 
mode est  tout  simplement  un  très  petit  miroir  d’acier  poli  flxé 
sur  un  tube  qui  se  met  à frottement  sur  l’oculaire,  et  permet  de 
porter  le. miroir  dans  l’axe  même  de  l'instrument  sous  une  in- 
clinaison de  45°.  L’œil  regardant  perpendiculairement  par-des- 
sus le  petit  miroir,  dont  le  diamètre  est  moindre  que  l’ouverture 
de  la  pupille,  voit  à la  fois  le  rayon  promené  sur  le  papier  placé 
au-dessous , et  l’image  de  l’objet  transmise  par  le  microscope  et 
renvoyée  sur  le  même  papier  par  le  miroir.  Cet  appareil  toute- 
fois, de  même  que  les  autres  caméra  lucida,  n’a  été  jusqu’à 
présent  adapté  qu’au  microscope  horizontal. 

Du  compresseur.  — * Depuis  quelque  temps  on  s’est  beaucoup 
servi,  dans  les  recherches  microscopiques  de  physiologie,  d’un 
instrument  nommé  compresseur,  et  destiné  à exercer  sur  les  ob- 
jets une  pression  graduellement  croissante.  Cet  instrument,  sus- 
ceptible d’une  foule  de  modifications  , consiste  essentiellement 
en  une  fausse  platine,  portant  au  milieu,  dans  une  ouverture 
A feuillure , un  disque  de  verre  sur  lequel  un  autre  disque  setu- 
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blable  est  pressé  par  un  cercle  de  cuivre  ; ce  cercle  peut  être 
reçu  à vis  dans  une  gorge , ou  bien  être  tenu  dans  une  four- 
chette à l’extrémité  d’un  levier  formant  bascule  eUsoulevé  par 
une  vis  à l’autre  extrémité. 

Microscope  solaire  et  microscope  a gaz.  — Le  principe  du 
microscope  solaire  est  tout-à-fait  différent  de  celui  du  micro- 
scope composé  ; ce  n’est , à proprement  parler,  qu’une  lanterne 
magique  destinée  à peindre,  sur  une  muraille  blanche  ou  sur 
un  écran  , une  image  très  amplifiée  d’un  objet  vivement  éclairé. 
Or  il  sufHt,  pour  peindre  une  telle  image,  de  placer  une  len- 
tille entre  l’objet  et  l'écran , de  telle  sorte  que  les  distance* 
soient  exactement  celles  des  foyers  conjugués.  Si  la  lentille  est 
100  fois  ou  1 ,000  fois  plus  rapprochée  de  l’objet  que  du  tableau, 
l’image  est  amplifiée  100  fois  ou  1,000  fois.  Oh  conçoit  donc 
qu’avec  une  lentille  d’un  foyer  très  court  on  pourra , dans  une 
salle  assez  longue,  obtenir  des  images  extraordinairement  am- 
plifiées. Ces  images , pour  être  bien  distinctes,  exigent  que  l’é- 
cran ne  reçoive  pas  u 'tre  lumière  que  celle  qui  a traversé  la 
lentfte,  et  que  l’objet  s.  très  fortement  éclairé.  En  effet, 
comme  la  même  quantité  de  lumière  est  employée  à illuminer 
une  image  de  plus  an  plus  grandie  , son  intensité  ou  la  clarté 
de  cette  image  décroît  en  raison  de  l’agrandissement , ou  en  rai- 
son du  carré  du  diamètre,  ou  ce  qui  est  encore  la  même  chose,  en 
raison  da  carré  du  rapport  des  distances  de  la  lentille  à l’objet 
et  à son  image  ; ainsi  pour  un  grossissement  de  100  fois  le  dia- 
mètre , la  surface  de  l’image  étant  devenue  100  fois  100  ou 
10,000  fois  plus  grande,  la  clarté  a diminué  dans  le  même 
rapport;  il  faudrait  donc,  pour  que  l’image  fût  suffisamment 
distincte,  que  l’objet  eût  reçu  , sinon  10,000  fois  plus  de  lu- 
mière , au  moins  une  quantité  bien  considérable.  On  obtient  ce 
résultat  en  recevant  par  le  trou  d’un  volet,  dans  une  chambre 
obscure , tin  faisceau  de  lumière  solaire  réfléchi  horizontalement 
par  un  miroir.  Ce  faisceau  traverse  dans  un  tube  un  premier 
verre  convexe  qui  concentre  les  rayons  en  son  foyer  sur  un  es- 
pace 10O  fois  plus  petit  par  exemple , et  une  autre  lentille  d’un 
très  court  foyer  nommée  le/onçy,  reprend  encore  ces  rayons 
avant  leur  croisement  pour  les  ramener  stlr  un  espace  encore 
100  fois  plus  petit  ; c'est  en  ce  dernier  point  que  doit  être  placé 
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l’objet  à examiner  ; les  rayons  illuminants  se  confondent  arec 
ceux  qui  partent  de  sa  surface , et  vont  à travers  la  lentille  des- 
tinée à former  l'image , peindre  l’objet  sur  la  muraille  ou  sur 
l’écraii.  Ou  conçoit  que  l’emploi  des  lentilles  achromatiques  est 
également  nécessaire  pour  que  l’image  soit  parfaite;  ces  len- 
tilles d’ailleurs  sont  susceptibles  de  se  rapprocher  plus  ou  moins 
de  l'objet  pour  que  la  distance  focale  corresponde  exactement 
à celle  du  tableau. 

On  a imaginé  dans  ces  derniers  temps  de  substituer  à la  lu- 
mière du  soleil,  pour  cet  instrument,  la  lumière  produite  par- 
la chaux  vive , tenue  incandescente  par  un  jet  de  gaz  hydro- 
gène enflammé  avec  le  concours  d’un  jet  de  gaz  oxigène. 
Cette  lumière  en  effet  a l’éclat  de  celle  du  soleil , et  comme  elle 
est  immobile,  on  n’a  pas  besoin  de  la  recevoir  sur  un  miroir 
réflecteur  ; elle  traverse  immédiatement  les  verres  concentra- 
teurs , et  son  intensité  peut  encore  être  augmentée  par  un  mi- 
roir concave  placé  en  arrière  comme  dans  les  phares. 

La  lumière  solaire  a cet  inconvénient  de  changer  de  direction 
à chaque  instant;  il  faut  donc  que  le  miroir  réflecteur,  déposé 
hors  du  volet  de  la  chambre  obscure,  change  lui-même  aûssi 
pour  la  réfléchir  dans  l'axe  du  microscope  On  a nommé  hélio- 
fiat, un  appareil  très  coûteux,  destiné  à mouvoir  le  miroir  süivant 
les  lois  des  mouvements  célestes  ; mais  pour  le  microscope  solaire 
on  peut  bien  suppléer  à l’héliostat  par  un  double  engrenage , ser- 
vant d’une  part  à faire  tourner  le  miroir  autour  de  l’ouverture, 
et  en  second  lieu  à l’incliner  plus  ou  moins. 

Le  miroir  doit  être  en  métal  poli  ou  en  glace  à surfaces  paral- 
lèles , pour  que  le  faisceau  de  lumière  conserve  une  direction 
régulière. 

Un  inconvénient  notable  du  microscope  solaire,  c’est  la  con- 
centration de  la  chaleur  produite  sur  l’objet  en  même  temps 
que  celle  de  la  lumière.  On  a essayé  en  Angleterre  d’y  remédier 
par  l’interposition  d’une  couche  d’eau  sans  cesse  renouvelée  par 
l’écoulement  entre  deux  lames  de  verre. 

Jhsqu’à  présent  on  ne  peut  considérer  que  comme  un  objet 
de  curiosité  ce  microscope  et  les  effets  qu’il  produit,  de  quelque 
manière  qu’il  soit  éclairé.  , Félix  Dujardin, 

MIEL.  ( Mcl .)  Le  miel  est  une  substance  sucrée,  d’une  odeur 
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suave , d’une  couleur  qui  varie  du  blanc  au  jaune , et  d’une 
consistance  plus  ou  moins  épaisse.  Cette  substance  est  fournie 
par  l’abeille(l)  [apis  mellifica)  qui,  après  avoir  pompé  les  liqueurs 
sucrées  qui  sc  trouvent  dans  les  nectaires  ou  sur  les  feuilles  de 
divers  végétaux , le  dépose  dans  les  alvéoles  de  leurs  rayons. 
Les  naturalistes  ne  sont  pas  encore  d’accord,  sur  la  question  de 
savoir  si  le  miel  existe  tout  formé  dans  les  plantes  ; s’il  est  ré- 
colté par  les  abeilles  et  porté  dans  les  alvéoles  sans  altération, 
ou  bien  s’il  est  le  produit  d’une  élaboration  particulière  qu’au- 
raient subie  les  sucs  sucrés  recueillis  par  les  abeilles  en  traver- 
sant le  tube  digestif  de  ces  insectes.  Ce  qui  semblerait  démontrer 
que  la  première  de  ces  opinions  doit  prévaloir,  c’est  qu’on 
peut  regarder  comme  certain  que  les  plantes  qui  croissent  dans 
tels  ou  tels  lieux  influent  sur  la  qualité  des  miels , non  seule- 
• ment  sous  le  rapport  de  sa  suavité,  mais  encore  sous  celui  de 
la  saveur  et  des  autres  propriétés  : aussi  on  a remarqué  que 
lorsque  les  abeilles  font  leur  récolte  dans  des  localités  où  il  y a 
beaucoup  de  plantes  de  la  famille  des  labiées  ( le  thym  , le  ro- 
marin, les  sauges,  les  menthes, etc.),  si  riches  en  principes  aro- 
matiques, le  miel  fourni  par  ces  abeilles  est  d’une  excellente 
qualité  ; qu’au  contraire  le  miel  fourni  par  ces  insectes  est  fort 
mauvais  lorsque  les  abeilles  ont  leurs  ruches  dans  le  voisinage 
des  champs  de  sarrasin  et  qh’ëlles  vont  butiner  sur  ce  végétal. 

Le  miel  peut  quelquefois , en  raison  des  plantes  qui  ont  été 
fréquentées  par  les  abeilles,  jouir  de  propriétés  actives  ; on  cite 
en  efTet  l’empoisonnement  d'un  grand,  nombre  de  soldats  grecs, 
lors  de  la  retraite  des  Dix-Mille , par  un  miel  dont  ils  avaient 
fait  usage  en  traversant  les  montagnes  qui  avoisinent  Trebi- 
zonde  et  les  bords  méridionaux  du  Pont-Euxin.  Ce  fait  histori- 
que a été  le  sujet  de  recherches  dues  à Tournefort.  Ce  savant 
voyageant  dans  les  mêmes  contrées,  deux  mille  ans  après 
Xénoplion,  s’est  convaincu  que  le?  propriétés  vénéneuses  du 
miel  que  les  abeilles  fournissent  dans  ces  localités  proviennent 
de  ce  que  ces  animaux  le  récoltent  sur  les  fleurs  d’une  très 
belle  plante,  1 ’azalca  pontica  L.,  qui  croit  en  abondance  sur  les 
montagnes  de  cette  partie  de  l’Asie-Mineure.  L’influence  des 
végétaux  sur  la  nature  du  miel  est  encore  déi.tontrée  par  un 

(i)  Voyez  le  mot  Abeilu. 
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fait  analogue  : M.  Auguste  Saint-Hilaire , clans  un  voyage  au 
Brésil , faillit  être  empoisonné  en  mangeant  le  miel  produit  par 
une  espèce  de  guêpe  nommée  Lcchenagua , qui  l’avait  probable- 
ment récolté  sur  une  plante  de  la  famille  des  apocynées,  fort 
abondante  dans  le  voisinage.  Ce  qui  démontre  d’une  manière 
positive  l’influence  des  végétaux  sur  la  nature  des  miels,  c’est  la 
remarque  qu’on  a faite  que  leur  qualité  est  absolument  dépen- 
dante de  la  végétation  des  diverses  contrées  ; ainsi  le  mont  Ida, 
en  Crète,  les  environs  de  Narbonne,  où  les  labiées  ,et  les  autres 
plantes  odorantes  sont  extrêmement  communes;  la  vallée  de 
Chamouny,  qui  ressemble  à un  berceau  de  fleurs  placé  au 
milieu  des  neiges  éternelles  des  Hautes-Alpes  , fournissent  Un 
miel  blanc  d’une  odeur  suave  et  d’une  qualité  supérieure.  Le 
Gatinais,  où  des  champs  de  safran  et  d’autres  fleurs  odorantes 
donnent  d’abondantes  récoltes  aux  abeilles,  en  fournit  d’excel-  * 
lent  ; dans  la  Bretagne,  au  contraire,  où  le  sarrasin  est  l’objet 
d’une  grande  culture , où  les  bruyères  stériles  et  inodores  en- 
vahissent d’immenses  plaines , les  miels  sont  en  général  de 
médiocre  qualité.  L’état  de  l’atmosphère,  le  mode  d’extraction, 
peuvent  encore  influer  sur  la  qualité  des  miels  ; mais  ces  cir- 
constances sont  accidentelles  ; elles  ne  peuvent  être  comparées 
à celles  qui  ressortent  de  la  localité  et  de  la  végétation  de  cette 
lîcaUté.  î.  ’ 

Les  miels  les  plus  estimés  que  l’on  trouve  dans  le  commerce 
•ont  les  miels  dits  de  Narbonne  et  du  Gatinais  ; il  est  cependant 
nécessaire  de  dire  que  les  miels  sont  souvent,  à tort,  désignés 
par  des  noms  qui  ne  leur  appartiennent  pas.  Ainsi,  nous  avons 
vu  vendre  des  miels  de  Champagne  sous  le  nom  de  miel  de 
Narbonne  : ces  miels  avaient  une  grande  blancheur,  un  goût 
franc  et  agréable,  et  une  odeur  suave.  On  doit,  lorsqu’on  achète 
un  miel,  ne  point  avoir  égard  au  nom  qu’on  lui  donne  , mais 
à scs  propriétés  physiques,^  l’appui  de  cette  opinion,  nous  di- 
rons que  nous  avous  vu  des  miels  de  Bretagne,  qui  sont  en 
général  peu  estimés,  présenter  des  propriétés  qui  devaient  les 
faire  rechercher;  il  est  vrai  de  dire  que  ces  miels  avaient  été 
récoltés  dans  une  localité  où  l’agriculture  avait  fait  des  progrès 
et  où  les  abeilles  avaient  rencontré  d’autre  pâture  que  le  sar- 
rasin. 
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L’extraction  du  miel  est  très  facile  : elle  consiste  à enlever 
avec  la  lame  d’un  couteau  les  plaques  minces  de  cire  qui  fer- 
ment les  alvéoles , et  à exposer  les  gâteaux  ainsi  ouverts  sur 
des  claies,  ou,  ce  qui  vaut  mieux,  sur  des  tamis  de  crin  à larges 
mailles,  soit  au  soleil,  soit  dans  une  chambre  chauffée  et  for- 
mant étuve,  plaçant  au-dessous  de  ces  tamis  des  terrines  ou 
tout  autre  récipient  : bientôt  le  miel  liquéfié  par  la  chaleur, 
coule  goutte  à goutte  en  entraînant  des  impuretés  qui  restent 
sur  les  mailles  du  tamis.  La  première  portion  de  miel  ainsi 
séparée  est  désignée  par  le  nom  de  miel  vierge;  on  ne  lui 
fait  subir  ordinairement  aucune  espèce  d’épuration. 

Lorsque  le  miel  cesse  de  couler  des  gâteaux , on  les  brise;  une 
seconde  partie  du  miel  se  sépare  de  nouveau  ; mais  il  faut  avoir 
soin  d’augmenter  peu  à peu  la  chaleur  ; lorsque  les  gâteaux  ne 
donnent  plus  ou  presque  plus  de  miel  par  cette  seconde  opéra- 
tion, on  a recours  à la  pression.  On  agit  de  la  manière  suivante  r 
on  épluche  les  gâteaux  pour  les  priver  des  couvains  et  des  rou- 
gets qui  y sont  logés,  puis  on  les  soumet  à une  pression  gra- 
duée, et  l’on  extrait  ainsi  les  dernières  portions  de  miel,  qui 
sont  d’autant  moins  pures  que  la  pression  a été  plus  forte.  Le 
miel  obtenu  de  la  seconde  opération  est  moins  estimé  que  le  miel 
vierge,  et  celui  qui  est  fourni  par  l’expression  l’est  encore  moins; 
il  tient  en  suspension  des  matières  qui  ont  plus  ou  moins  de 
densité  : les  unes  , plus  pesantes,  viennent  gagner  le  fond  du 
vase  ; les  autres  , plus  légères,  restent  à la  partie  supérieure  : 
on  a soin  de  séparer  ces  matières .rPour  cela,  après  avoir  laissé 
reposer  le  miel,  on  enlève  les  parties  les  plus  légères  avec  une 
écumoire , et  ensuite , par  décantation  , on  sépare  les  plus 
pesantes.  . 

Le  miel  est  formé  de  deux  sortes  de  sucres,  l’un  cristallisable, 
l’autre  incristallisable.  Ces  sucres,  qui  ne  sont  pas  dans  tous  les 
miels  dans  tes  memes  proportions , sont  accompagnés  d'une 
substance  aromatique,  d'une  matière  colorante,  d’un  acide 
végétal,  d'une  petite  quantité  de  cire.;  enfin,  selon  M.  Guibourt, 
d’une  petite  quantité  de  mannite;  des  miels  de  mauvaise  qua- 
lité contiennent  quelquefois,  outre  ces  substances,  des  matières 
étrangères,  par  exemple  du  couvain , ce  qui  les  rend  suscep- 
tibles d’éprouver  la  fermentation  putride. 


* 


Digitized  by  Google 


634  MIEL. 

On  conçoit, ' d'après  ce  que  nous  venons  de  dire,  que  les 
caractères  physiques  que  présentent  les  miels  sont  variables  ; 
leur  odeur,  leur  couleur,  leur  saveur,  leur  aspect  grenu  ou 
sirupeux  dépendent  de  divers  principes  qui  peuvent  y exister 
eu  diverses  proportions.  Les  beaux  iniels,  particulièrement 
ceux  de  INarbonne  et  du  Gatinais,  contiennent  une  assez  grande 
quantité  de  sucre  cristallisable  qui  se  présente  sous  forme  de 
petits  grains  brillants.  On  peut  séparer  ce  sucre  du  sucre 
incristallisable  en  délayant  le  miel  dans  une  petite  quantité 
d’alcool  et  en  soumettant  ce  mélange  à la  presse  après  l'avoir 
placé  dans  un  sac  de  toile  serrée  ; l’alcool  entraîne  le  sucre  incris- 
tallisable et  laisse  presque  intact  le  sucre  solide. 

Le  miel  est  susceptible  en  vieillissant  de  fermenter  : alors  il 
se  colore,  il  acquiert  une  odeur  particulière,  une  saveur  pi- 
quante , il  perd  de  sa  consistance.  Quelquefois  on  trouve  dans 
le  commerce  de  ces  iniels  fermentés  auxquels  on  a donné  de 
la  fermeté  et  de  la  blancheur  en  y incorporant  de  la  fécule  ou 
de  l’amidon;  cette  fraude  est  très  facile  à reconnaître  : si  l’on 
délaie  ce  miel  dans  l’eau,  la  fécule  ou  l’amidon  se  précipite,  et 
il  est  facile  de  reconnaître,  par  la  teinture  aqueuse  d’iode  , la 
nature  du  précipité,  qui,  lorsqu’il  est  formé  de  fécule  ou  d’a- 
midon, prend  une  belle  couleur  bleue. 

Le  miel  de  qualité  inférieure  ayant  quelquefois  une  couleur 
brune , une  odeur  désagréable  et  de  l’acidité , on  a indiqué 
un  mode  de  purification  qui  consiste  à traiter  100  parties  de 
miel  par  2 parties  de  carbonate  de  chaux  pur  délayé  dans 
15  parties  d’eau .puis  par  8 parties  de  charbon  animal,  à 
faire  bouillir,  puis  à clarifier  par  les  moyens  ordinaires,  en 
ajoutant  des  blancs  d’œufs  , à passer  à la  chausse  et  à faire 
évaporer  ; mais  le  miel  ainsi  clarifié  ne  peut  être  employé  que 
pour  faire  de  l’hydromel , ou  bien  pour  entrer  dans  les  moûts 
faibles  de  bière  ou  de  cidre,  ou  bien  encore  dans  la  confection 
du  pain  d’épice.  Le  miel  ainsi  traité  ne  prend  pas  de  consistance, 
et  il  a perdu  la  plus  grande  partie  de  son  odeur  et.  de  sa 
saveur. 

Le  miel,  comme  substance  alimentaire,  est  très  employé, 
mais  son  importance  a de  beaucoup  diminué  depuis  que  le  sucre 
de  cannes  et  de  betteraves  est  d’un  prix  peu  élevé  ; avant  o» 
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l’employait  comme  succédané  de  ce  produit  dans  une  foule  de 
pâtisseries  et  pour  préparer  des  confitures. 

Le  miel  est  aussi  la  base  de  plusieurs  boissons  : l'hydromel, 
qui  est  composé  d’eau  et  de  miel,  et  l’hydromel  vineux,' qui  est 
ce  même  liquide  ayant  subi  par  suite  de  l’addition  de  la  levure 
la  fermentation  alcoolique.  En  Russie , on  prépare  plusieurs 
sortes  d’hydromels  eu  se  servant  d’infusions  de  framboises , de 
mûres  , de  cerises , de  fraises,  ajoutant  à ces  infusions  du  miel , 
puis  un  peu  de  levure,  et  faisant  fermenter. 

Le  miel  est  employé  par  les  pharmaciens  pour  préparer  les 
meUites;  dans  quelques  cas  il  est  ajouté  à des  sirops  préparés 
avec  le  sucre  afin  de  les  empêcher  de  candir. 

A.  Chevallier. 

MINÉRALOGIE , MINÉRALL’RGIE.  La  connaissance  des 
minéraux  considérés  comme  espèces  naturelles  présente  un 
grand  intérêt , mais’  ne  peut  trouver  place  dans  cet  ouvrage , 
tant  parce  que  le  peu  de  détails  que  serait  susceptible  de  com- 
porter un  article  général  n’atteindrait  pas  le  but  de  ceux 
auxquels  des  connaissances  minéralogiques  sont  nécessaires , 
que  parce  que  cette  connaissance  est  trop  immédiatement  du 
domaine  des  sciences  ; ce  ne  pourrait  donc  être  que  sous  le  point 
de  vue  de  l’application  aux  arts  que  nous  aurions  à considérer 
ce  sujet , en  nous  occupant  seulement  des  caractères  qui  nous 
permettraient  de  distinguer  les  substances  utiles,  et  dans  ce  cas 
les  notions  que  nous  pourrions  réunir  ici  exigeraient  trop  d’é- 
tendue si  nous  devions  traiter  ce  sujet  comme  il  le  doit  être. 
Reconnaître  par  les  caractères  extérieurs,  ou  en  s’aidant  de  quel- 
ques réactions  chimiques , et  particulièrement  de  celles  du  Cha- 
lcmf.au  , les  substances  que  la  nature  nous  présente  , est  le  but 
des  minéralogistes  ; appliquer  ces  connaissances  à la  recherche 
et  à la  distinction  des  corps  dont  les  arts  peuvent  tirer  parti , 
ou  de  ceux  dont  l’emploi  pourrait  olïrir  des  inconvénients , tel 
est  le  but  des  miuéralurgistes..  Ces  connaissances  deviennent 
d’autant  plus  nécessaires  que  la  métallurgie  acquiert  chaque 
jour  plus  d’importance  , et  qu’il  n’est  plus  permis  aux  indus- 
triels, qui  s’attachent  à cette  branche  des  arts  utiles,  d’être  étran- 
gers à ce  genre  d’étude. 
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MINES , MINIÈRES  ET  CARRIÈRES.  ( Administration.  ) 
Les  mines  furent , dans  l'origine  , abandonnées  au  souveraitA 
comme  une  espèce  de  préciput;  il  en  était  ainsi  de  tout  ce  que  la 
terre  renfermait  de  précieux.  Plus  tard,  lorsque  les  progrès  de 
la  civilisation  et  de  l'industrie  donnèrent  à ces  explorations  une 
importance  réelle , les  propriétaires  restèrent  en  possession  de 
ces  découvertes,  mais  les  gouvernements  les  assujettirent  à une 
permission  , et  se  réservèrent  le  droit  exclusif  de  les  accorder, 
line  ordonnance  de  Philippe-le- Long,  du  5 avril  1321,  déclara 
les  mines  de  droit  royal  et  domanial.  Une  ordonnance  de  Char- 
les VI,  du  30  mai  1413,  renouvela  cette  déclaration:  en  même 
temps  qu’elle  qualifia  les  propriétaires  de  maîtres  des  très  fonds 
et  propriétaires  des  mines , il  accorda  aux  mineurs  plusieurs 
franchises  et  libertés,  et  institua,  dans  chaque  bailliage , un 
juge  bon  et  valable  commissaire , pour  connaître  et  déterminer  de 
tous  les  mus  ou  à mouvoir  sur  le  fait  des  iniues.  Le  dixième  du 
produit  devait  appartenir  au  roi. 

Ces  ordonnances  furent  successivement  renouvelées  avec  les 
modifications  que  réclamaient  l’état  de  l’industrie  et  les  progrès 
de  la  science;  on  s’aperçut  bientôt  que  le  droit  du  dixième 
préjudiciait  beaucoup  aux  recherches  des  mines,  et  il  fut  sup- 
primé par  un  édit  de  Henri  IV  de  1601 , en  ce  qui  concernait 
les  mines  de  soufre , de  salpêtre , de  fer , d’ocre , de  pétrail , de 
charbon  de  terre , d’ardoises,  déplâtré,  de  craie,  et  d’autres 
sortes  de  pierres  pour  bâtiments  et  meules  de  moulin. 

On  peut  consulter  encore  les  ordonnances  de  1601,  de  1680 
et  de  1744.  On  créa  un  grand-maître  et  surintendant  des  mines, 
et  on  renouvela  les  défenses  de  les  ouvrir  et  de  les  exploiter 
sans  permission.  On  ne  fil  exception  que  pour  la  houille,  qu’un 
édit  de  1698  affranchit  de  toute  autorisation.  Il  en  résulta  de 
grands  dommages  par  suite  des  mauvaises  exploitations  qui 
furent  la  conséquence  nécessaire  de  cette  liberté  illimitée , et  on 
fut  obligé , en  1744 , d’annuler  en  partie  le  règlement  de  1698. 
Les  ordonnances  rendues  sous  Louis  XVI , et  qui  ont  été  exécu- 
tées jusqu’en  1791,  témoignent  des  progrès  que  l’on  avait  faits 
dans  l’art  des  mines. 

La  loi  du  28  juillet  1791  chercha  à concilier  les  principes  du 
droit  régalien  avec  les  droits  des  propriétaires  ; elle  donna  aux 
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propriétaires  de  la  surface  la  préférence  pour  l’exploitation;  elle 
.maintint  les  concessions  antérieures,  et  laissa  aux  concession- 
naires la  faculté  de  céder  ou  de  doiuicr  leurs  concessions. 

Le  13  pluviôse  an  ix  , intervint  une  loi  qui  siinplitia  les  for- 
malités à suivre  pour  obtenir  la  concession  des  mines;  enfin 
la  loi  du  21  avril  1810  vint  régir  définitivement  tout  ce  qui 
était  relatif  à leur  exploitation. 

Cette  loi  apporta  des  modifications  essentielles  à la  loi  de  1791, 
notamment  en  n’établissant  aucune  préférence  en  faveur  du 
propriétaire  de  la  surface  du  sol,  et  en  ne  s’occupant  que  de  la 
bonne  direction  à donner  aux  travaux. 

La  législation  des  mines  forme  une  exception  aux  principes 
du  droit  commun , d'après  lesquels  la  propriété  du  sol  emporte 
celle  du  dessus  et  du  dessous;  elle  crée  deux  propriétés  en- 
tièrement distinctes,  l’une  au-dessus,  l’autre  au-dessous  du 
sol , et  donue  au  gouvernement  le  droit  de  concéder  celte  pro- 
priété. Cependant , les  terrains  où  se.  trouvent  des  mines  ne 
peuvent  être  considérés  comme  domaniaux  , puisque  le  gouver- 
nement lui-même  ne  pourrait  s’en  emparer,  et  que  s’il  voidail 
exploiter  mie  mine,  il  devrait  y être  autorisé  par  une  loi,  ainsi 
que  cela  a eu  lieu  pour  l’exploitation  des  mines  de  sel  gemme. 

( l^oi  du  C avril  1825.) 

Le  gouvernement  n’intervient  donc  point  ici  comme  proprié- 
taire,mais  seulement,  dans  l'intérêt  général,  pour  régler  l'exploi- 
tation , pour  qu’elle  soit  bien  conduite , pour  qu’enfin  une  mine 
qui  peut  avoir  d'immenses  résultats  pour  la  richesse  du  pays, 
pour  son  commerce,  pour  son  industrie,  ne  soit  pas  perdue  par 
suite  d’une  mauvaise  exploitation.  Ces  principes  généraux  domi- 
nent toute  la  législation  sur  cette  matière , et  s'ils  tendent  à 
froisser  quelques  intérêts  particuliers,  si,  au  premier  abord,  ils 
paraissent  constituer  une  violation  flagrante  du  droit  de  pro- 
priété, on  rie  peut  nier  qu'ils  ne  soient  suffisamment  justifiés  par 
l’intérêt  public  , et  qu’en  outre  ou  n’ait  pris  toutes  les  mesures 
propres  à garantir  autant  qu'il  était  possible  les  droits  des  pro- 
priétaires. On  pourra  s'en  convaincre  par  l’examen  attentif  de  la 
loi  de  1810. 

Cette  loi  divise  en  trois  classes  les  masses  de  substances  miné- 
rales ou  fossiles  renfermées  dans  le  sein  de  la  terre  ou  existantes 
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à la  surface , sous  la  dénomination  de  mines , minières  et  car- 
rières , et  détermine  les  règles  suivant  lesquelles  l'exploitation  de 
chacune  d'elles  doit  être  faite.  Nous  allons  les  passer  en  revue , en 
ayant  soin  de  faire  principalement  ressortir  les  formalités  qu’ont 
à remplir  les  concessionnaires  ou  ceux  qui  veulent  le  devenir,  et 
de  bien  établir  quels  sont  leurs  droits  et  leurs  devoirs  dans  les 
rapports  qui  existent  entre  eux , les  propriétaires  et  l'admi- 
nistration. 

Des  mises.  — Définition.  On  appelle  mines  les  lieux  où  se 
trouvent  en  filous,  en  couches  ou  en  amas,  les  métaux,  les  miné- 
raux et  quelques  pierres  précieuses,  tels  que  l’or,  l’argent,  le  pla- 
tine ,. le  mercure , le  plomb , le  fer,  le  cuivre , l'étain , le  zinc  , la 
calamine,  le  bismuth,  le  cobalt,  l'arsenic,  le  manganèse,  l’an- 
timoine, le  molybdène,  la  plombagine  ou  autres  matières  métal- 
liques, le  soufre,  le  charbon  de  terre  ou  de  pierre,  le  bois 
fossile,  les  bitumes , l’alun  et  les  sulfates  à bases  métalliques. 
( Décret  du  21  avril  1810,  art.  2.) 

Cette  énumération  n'est  point  limitative , mais  seulement  dë~ 
monstrative.  Par  conséquent,  ou  doit  appliquer  les  règlements 
sur  les  mines,  à l’exploitation  de  toutes  les  substances  qui , par 
leur  nature,  appartiennent  à la  classe  des  mines.  Ainsi,  les 
mines  de  sel  gemme  sont  comprises  implicitement  dans  cette 
énumération,  et  la  concession  d’une  mine  de  cette  nature  com- 
prend par  le  fait  le  sel  pur,  les  roches  salifères  et  les  eaux 
salées  qui  peuvent  y exister.  Ces  eaux , en  effet , n’ont  acquis 
leur  salure  qu’en  séjournant  dans  la  masse  du  banc  de  sel 
gemme,  ou  parce  que,  dans  leur  cours,  elles  ont  filtré  au  tra- 
vers des  gîtes  salifères  qui  en  dépendent.  Ces  questions  ont  été  , 
au  surplus,  l’objet  de  nombreuses  contestations,  et  on  peut  con- 
sulter les  arrêts  importants  auxquels  elles  ont  donné  lieu , et  qui 
sont  rapportés  dans  une  brochure  de  M.  de  Clieppe  , sur  la  ju- 
risprudence des  mines. 

Recherche  et  concession  des  mines,  — Quoique  la  loi , ainsi  que 
nous  l’avons  expliqué  au  commencement  de  cet  article , ait  en- 
tièrement séparé  la  propriété  des  mines  de  la  propriété  de  la 
surface  du  sol , elle  n’a  pu  cependant  s'écarter  à ce  point  des  dis- 
positions de  l’art.  552  du  Code  civil , qu’elle  n’ait  pas  cherché  à 
concilier  les  droits  du  propriétaire  avec  l’intérêt  public.  C’est 
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pourquoi  l’art.  lOde  la  loi  du  21  avril  1810  porte  que  nul  ue  peut 
faire  des  recherches  pour  découvrir  des  mines , enfoncer  des 
sondes  ou  tarières , sur  un  terrain  qui  ne  lqi  appartient  pas  , que 
du  consentement  du  propriétaire  de  la  surface  , ou  avec  l'autori- 
sation du  gouvernement , donnée  après  avoir  consulté  l’admi- 
nistration des  mines,  à la  charge  d’une  préalable  indemnité 
envers  le  propriétaire , et  après  qu’il  a été  entendu.  Cependant , 
cette  permission  ue  donne  pas  le  droit , sans  le  consentement 
formel  du  propriétaire  de  la  surface,  de  faire  des  sondes  etd’oi- 
vrir  des  puits  ou  galeries , ni  celui  d’établir  des  machines  ou 
magasins  dans  les  enclos  murés,  cours  ou  jardins,  ni  dans  les 
terrains  attenant  aux  habitations  ou  clôtures  murées,  dans  la 
distance  de  100  mètres  desdites  clôtures  ou  des  habitations.  Cette 
prohibition  s'applique  également  au  cas  d’exploitation  des  mines 
concédées,  et  elle  peut  être  invoquée,  non  seulement  par  le 
propriétaire  du  fonds  où  est  ouvert  le  puits,  mais  encore  par 
tous  autres  propriétaires  de  maisons  et  enclos  du  voisinage. 

Ces  dispositions,  que  l’on  trouve  généralement  trop  sévères, 
et  qui  ont  souvent  apporté  à la  découverte  de  mines  importantes 
de  longues  entraves , sont  l'objet  de  judicieuses  observatioi  s 
auxquelles  s’est  livré  M.  Combes  , dans  son  article  sur  l’Econo- 
mie publique  des  mines.  ( Voy.  cet  article.) 

Quant  au  propriétaire,  il  peut  faire  des  recherches  sans  foi- 
nullités  préalables  dans  les  lieux  réservés  par  les  disposilioi  s 
précédentes,  comme  dans  les  autres  parties  de  sa  propriété, 
mais  il  est  obligé  d’obtenir  une  concession  avant  d’y  établir  une 
exploitation.  Dans  aucun  cas , les  recherches  ne  peuvent  être 
faites  dans  un  terrain  déjà  concédé. 

Lorsqu’une  mine  est  découverte,  elle  ne  peut  être  exploitée 
qu’en  vertu  d’une  concession  délibérée  en  conseil  d'Etat , et  qui 
règle  les  droits  des  propriétaires  de  la  surface  sur  le  produit  des 
mines  concédées. 

La  concession  peut  être  demandée  par  toute  personne  ou  so- 
ciété, justifiant  des  facultés  nécessaires  pour  entreprendre  et 
conduire  les  travaux  , des  moyens  de  payer  les  redevances,  les 
indemnités  imposées  par  l’acte  de  concession  , ou  celles  dues  en 
cas  d’accident.  A la  demande  doit  être  annexé  un  plan  régulier 
de  la  surface , en  triple  expédition  , sur  une  échelle  de  10  milli- 
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moires  pour  100  mètres.  Il  doit  être  dressé  ou  vérifié  par  l’in- 
génieur des  mines  et  certifié  par  le  préfet.  ( Voir,  pour  ce  qui 
concerne  les  plans  souterrains  , l’article  précité  de  M.  Combes.) 
Le  gouvernement  choisit  entre  les  demandeurs  celui  qui  lui 
offre  le  plus  de  garantie;  mais  si  celui  qui  a découvert  la  mine 
est  éliminé , il  a droit  à une  indemnité  de  la  part  du  concession- 
naire , et  qui  est  réglée  par  l'acte  de  concession.  Plusieurs  con- 
cessions peuvent  être  réunies  entre  les  mains  du  même  conces- 
sionnaire, soit  connue  individu,  soit  comme  représentant  une 
compagnie , mais  à la  charge  de  tenir  en  activité  l’exploitation 
de  chaque  concession.  f'- 

La  demande  de  concession  est  faite  par  simple  pétition  adres- 
sée nu  préfet  ; elle  est  affichée  pendant  quatre  mois  dans  le  dé- 
partement, dans  l’arrondissement  où  la  mine  est  située,  et  dans 
tous  les  lieux  publics  désignés  par  la  loi,  mais  une  demande  ne 
peut  être  affichée  lorsqu’il  n’y  a point  encore  de  gite  minéral 
réellement  découvert  dans  le  périmètre  que  l’on  indique  , et  que, 
par  conséquent , l’on  ignore  s’il  y aura  matière  à concession.  De 
nouveaux  travaux  de  recherches  sont,  dans  ce  cas,  un  prélimi- 
naire indispensable.  Les  demandes  on  concurrence  et  les  opposi- 
tions qui  y sont  formées  sont  admises  devant  le  préfet  jusqu’au 
dernier  jour  du  quatrième  mois,  à compter  de  la  date  de  l’af- 
fiche;. les  oppositions  doivent ‘être  notifiées  aux  parties  intéres- 
sées. A l’expiration  de  ces  délais,  le  préfet , après  avoir  pris  l’avis 
de  l’ingénieur  des  miues  et  de  l'administration  forestière , 
transmet  les'pièccs  au  ministre,  et  il  est  définitivement  statué  par 
une  ordonnance  l’ovale  rendue  en  conseil  d’Etat.  On  peut  con- 
sulter, pour  ces  formalités,  les  art.  22  à 32  du  décret  précité, 
du  21  avril  1810. 

Nous  venons  de  dire  que  le  gouvernement  est  le  seul  juge  des 
motifs  d’après  lesquels  la  préférence  doit  être  acccordée  pour 
une  concession  de  mines.  Toute  latitude  lui  est  laissée  dans  son 
choix,  ainsi  que  pour  les  limites  à assigner  à la  concession. 
Lorsqu’il  s'agit  de  disposer  d’un  gîte  de  substances  minérales, 
c’est  toujours,  et  on  ne  saurait  trop  le  répéter,  l'intérêt  public 
qu’on  doit  avoir  en  vue  ; cet  intérêt  veut  que  l’on  donne  à l’es- 
pace concédé  une  étendue  suffisante  pour  qu’on  puisse  y opérer 
des  travaux  réguliers  et  durables.  Le  gouvernement  est  donc 
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libre  d’y  comprendre  des  terrains  qui  ont  été  demandés  par 
d'autres  concurrents , alors  même  qu’ils  n’auraient  pas  été  ré- 
clamés par  celui  qu’il  choisit  pour  concessionnaire.  Il  faut  seule- 
ment que  ces  terrains  aient  été  compris  dans  les  publications  et 
affiches,  et  que,  'par  là,  le  public  ait  été  prévenu  qu’il  était 
question  de  les  concéder.  C’est  ainsi  que  procède  toujours  l’ad- 
minist ration;  on  peut  en  voir  des  exemples  dans  les  conces- 
sions faites  dans  les  départements  de  Saône-et-Loire  et  de  la 
Loiie.  S’il  en  était  autrement,  on  serait  sans  cesse  arrêté  dans 
les  circonscriptions  qu'exige  l’aménagement  des  substances  mi- 
nérales , et,  au  lieu  d’exploitations  vraiment  utiles,  on  se  ver- 
rait souvent  obligé  d'instituer  de  petites  concessions  d’une  forme 
irrégulière,  contraires  aux  dispositions  du  gîte,  et  qui  compro- 
mettraient l’existence  même  de  la  mine. 

Jusqu’à  l’émission  de  l’ordonnance  de  concession,  toute  op- 
position  est  admissible  devant  le  ministre  du  commerce  ou  le 
secrétaire  du  conseil  d’Etat.  Mais  une  fois  l’ordonnance  rendue, 
elle  ne  peut  cire  attaquée  par  la  voie  d’opposition  contentieuse,' 
bien  que  le  réclamant  soutienne  que  la  concession  embrasse  par 
erreur  des  mines  qui#sont  sa  propriété  ; il  doit  s’adresser  direc- 
ment  au  roi,  en  la  forme  prescrite  par  l’art.  40  du  règlement  du 
22  juillet  1806 , par  la  voie  du  ministre  même  qui  a fait  rendre 
l’ordonnance. 

L’étendue  de  la  concession  est  déterminée  par  l’acte  de  con- 
cession ; elle  est  limitée  par  des  points  fixes  , pris  à la  surface  du 
sol , et  passant  par  des  plans  verticaux  menés  de  cette  surface 
dans  l’intérieur  de  la  terre , à une  profondeur  indéfinie , à 
moins  que  les  circonstances  et  lés  localités  ne  nécessitent  un 
autre  mode  de  limitation. 

Lors  de  l’instruction  des  demandes  en  concession , l’adminis- 
tration s’occupe,  par  une  sage  prévoyance,  d’uû  objet  qui  n’est 
pas  fyécifié  dans  la  loi  de  1810,  mais  qui  n’en  est  pas  moins  im- 
portant. [i®  rapport  au  commerce  et  à l’économie  publique; 
nous  voulons  parler  des  combustibles.  Assurer  aux  mines  con- 
cédées les  approvisionnements  indispensables,  sans  inconvénients 
pour  les  autres  consommations  voisines , n’est  pas  une  des  plus 
petites  difficultés  qu’il  y ait  à examiner  en  cette  matière.  Les  in- 
génieurs des  mines  doivent  donc  toujours  donner  une  opinion 

4‘ 


VII. 


Ü4-2  MINES. 

motivée  et  détaillée  sur  cet  objet  ; de  plus , il  est  nécessaire , et 
on  le  fait  toujours,  de  consulter  l’administration  forestière. 

Jsfjeis  de  ta  concession.  — La  concession  donne  la  propriété 
perpétuelle  de  la  mine  ; dès  lors,  elle  est  disponible  et  transmis- 
sible comine  tous  les  autres  biens,  dont  on  ne  peut  être  ex- 
proprié que  dans  les  cas  et  suivant  les  formes  prescrites  pour  les 
autres  propriétés.  Toutefois,  une  mine  ne  peut  être  vendue  par 
lots  ou  partagée  ; sans  une  autorisation  préalable  du  gouverne- 
ment, donnée  dans  les  mêmes  formes  que  la  concession. 

Par  conséquent,  une  société  formée  pour  concession  de  mines 
n’est  pasdu  nombre  de  celles  qui  peuvent  être  dissoutes  par  la  seule 
volonté  d’un  ou  de  plusieurs  sociétaires  contre  le  gré  des  autres. 
De  même,  les  anciens  associés  d’un  concessionnaire  de  mines  tre 
peuvent  prétendre  qu’ils  sont  compris  , sous  le  nom  d’associés , 
dans  une  nouvelle  concession  faite  à celui-ci,  lorsque  l’ordon- 
nance royale  n'en  désigne  aucun  nommément.  Ils  doivent  discu- 
ter leurs  droits  devant  les  tribunaux  , s’ils  en  ont  à faire  valoir 
en  vertu  de  titres  privés. 

Lorsque  la  concession  est  faite  a plusieurs  concessionnaires  ou 
à une  société,  ils  doivent,  quand  ils  en  sont  requis  par  le  prélat, 
justifier  qu’il  est  pourvu  , par  une  convention  spéciale,  à ce  que 
les  travaux  d'exploitation  soient  soumis  à une  direction  unique , 
et  coordonnés  dans  un  hitérêt  commun.  Ils  sont  pareillement 
tenus  de  désigner,  par  une  déclaration  autbentique  faite  au  secré- 
tariat de  la  préfecture,  celui  des  concessionnaires  ou  tout  autre 
individu  qu’ils  out  pourvu  des  pouvoirs  nécessaires  pour  assister 
aux  assemblées  générales,  pour  recevoir  toutes  notifications  et 
significations,  et,  en  général , pour  les  représenter  vis-à-vis  de 
l’administration , tant  eu  demandant  qu’en  défendant. 

Faute  par  les  concessionnaires  d'avoir  fait  dans  le  délai  qui 
leur  a été  assigné  la  justification  requise  par  le  paragraphe  pré- 
cédent, ou  d’exécuter  les  clauses  de  leurs  convention^"  qui 
auraient  pour  objet  d’assurer  l’unité  de  la  confession . lu 
suspension  de  tout  ou  partie  des  travaux  peut  être  prononcée 
par  un  arrêté  du  préfet,  sauf  recours  au  ministre,  et,  s'il  y « 
lieu,  au  conseil  d'Etat , par  la  voie  contentieuse,  sans  préjudice 
d’ailleurs  de  l'application  des  dispositions  de  la  loi  de  1810 
concernant  les  contraventions.  (Loi  du  H avril  1838,  art.  7.) 
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Les  mines  sont  immeubles , de  même  que  les  bâtiments , ma- 
chines , puits,  galeries, et  autres  travaux  établis  à demeure, 
conformément  à l’art.  524  du  Code  civil  ; il  en  est  de  même  des 
chevaux  exclusivement  attachés  aux  travaux  intérieurs,  des 
agrès,  outils  et  ustensiles  servant  à l’exploitation. 

Néanmoins  les  actions  ou  intérêts  dans  une  société  ou  entre- 
prisepour  l’exploitation  des  mines,' sont  réputés  meubles,  confor- 
mément à l’art.  529  du.Code  civil. 

Les  matières  extraites,  les  approvisionnements  et  autres  objets 
mobiliers  sont  meubles. 

Les  mines  étant  immeubles,  peuvent  être  frappées  de  privilè- 
ges et  d’hypothèques  ; et  comme,  aux  termes  de  l’art.  19  du  dé- 
cret de  1810,  la  propriété  de  la  mine  même,  quand  elle  est  concé- 
dée au  propriétaire  de  la  surface , est  entièrement  distincte  de 
celle-ci  et  qu’elle  est  considérée- comme  une  propriété  nouvelle, 
ces  hypothèques  et  privilèges  ne  se  confondent  pas  avec  ceux  qui 
pourraient  frapper  la  propriété  de  la  surface  et  la  redevance. 

Une  mine  concédée  peut  être  affectée  par  privilège  en  faveur 
de  ceux  qui,  par  acte  public  et  sans  fraude,  justifient  avoir  fourni 
des  fonds  pour  les  reclierches  de  la  mine,  ainsi  que  pour  les  tra- 
vaux de  construction  ou  confection  de  machines  nécessaires  à son 
exploitation,  à la  charge  de  se  conformer  aux  art.  2103  et  autres 
du  Code  civil  relatifs  aux  privilèges. 

Les  concessionnaires  de  mines  antérieurs  au  décret  de  1810 
demeurent  propriétaires  iucoinmutables  de  la  mine  sans  avoir  à 
remplir  les  formalités  prescrites  par  ce  décret , mais  iis  sont  sou- 
mis au  paiement  des  redevances.  Quant  à ceux  qui  n’aVaient  pas 
exécuté  la  loi  de  1791 , ils  ont  dû  se  soumetre  à toutes  les  for- 
malités de  ce  decret.  . , . c 

Redevances  des  mines.  Obligations  des  exploitants.  Indemnités 
dites  aux  propriétaires.  L’exploitation  des  mines  n’est  pas  considérée 
comme  un  commerce  et  n’est  pas  sujette  à patente  ; par  conséquent 
les  contestations  qui  peuvent  s’élever  entre  les  concessionnaire» 
doivent  être  portées  devant  les  tribunaux  civils.  Cependant  cette 
disposition  doit  s’entendre  seulement  du  cas  où  l’exploitation  a 
lieu  sous  la  direction  et  pour  le  compte  des  rooreisionnairM  ; car 
$i  c’est  au  moyeu  d’actionnaires,  cette  exploitation  doit  être  ré- 
putée acte  de  commerce , et , par  suite , le*  diflicultés  qui  y sont 
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relatives  sont  de  la  compétence  des  tribunaux  de  commerce.  C’est 
cc  qui  a été^ugé  par  la  Cour  de  cassation,  le 30  avril  1828. 

Les  propriétaires  de  mines  sont  tenus  de  payer  à l’Etat  une  re- 
devance fixe  et  une  redevance  proportionnelle  au  produit  de 
l’extraction. 

La  redevance  fixe  est  annuelle  et  est  réglée  d’après  l’étendue 
de  l’extraction  ; elle  est  de  10  francs  par  kilomètre  carré. 

La  redevance  proportionnelle  est  une  contribution  annuelle  à 
laquelle  les  mines  sont  assujetties  sur' leurs  produits.  Ces  redevan- 
ces n’étant  que  le  prix  des  concessions,  ne  peuvent  être  considé- 
rées comme  une  contribution  publique,  et  par  conséquent  ne  peu- 
vent servir  à former  le  cens  électoral. 

Les  mines  exploitées  à ciel  ouvert  et  non  sujettes  à concession, 
ne  sont  pas  passibles  de  redevances. 

La  redevance  proportionnelle'  est  réglée  chaque  année  par  le 
budget  de  l’Etat  comme  les  autres  contributions  publiques;  elle 
est  imposée  et  perçue  comme  les  autres  contributions  foncières; 
toutefois  elle  ne  peut  s’élever  au-dessus  dé  cinq  pour  cent  du  pro- 
duit net.  Il  peut  être  fait  un  abonnement  par  ceux  des  abonnés 
qui  le  désirent.  Ils  sont  approuvés,  savoir:  par  le  préfet,  sur  l’a- 
vis de  l’ingénieur  des  mines,  quand  l’évaluation  du  revenu  net 
donne  une  redevance  au-dessous  de  1 ,000  fr.  ; par  le  ministre, 
quand  la  redevance,  s’élève  de  1,000  à 3,000  fr.  ; et,  au-dessus 
de  3,000  fr.,  par  ordonnance  du  roi; 

Le  gouvernement  peut  accorder  remise  de  ces  redevances  pro- 
portionnelles à titre  d’encouragement,  toutes  les  fois  qu’il  le  juge 
convenable. 

L’acte  de  concession  règle,  coinme  nous  l’avons  dit  plus  haut, 
les  droits  des  propriétaires  de  la  surface.  Ce  droit  doit  être  réglé  à 
une  somme  déterminée,  et  les  propriétaires  des  mines  sont  tenus  de 
le  payer  avant  de  commencer  leurs  travaux.  Les  tribunaux  civils 
connaissent  de  toutes  les  contestations  relatives  au  paiement  de 
ces  redevances. 

Si  les  travaux  entrepris  par  les  explorateurs  ou  par  les  proprié- 
taires de  mines  ne  sont  que  passagers  , et  si  le  sol  où  ils  ont  été 
faits  peut  être  mis  en  culture  au  bout  d’un  an,  comme  il  était  au- 
paravant, l’indemnité  est  réglée  au  double  de  ce  qu’aurait  pro- 
duit net  le  terrain  endommagé. 
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Lorsque  l'occupation  des  terrains  pour  la  recherche  ou  les  tra- 
vaux des  mines  prive  les  propt  iétaire# du  sol  de  la  jouissance  du 
revenu  au-delà  d’une  année,  ou  lorsqu’après  les  travaux  les  ter- 
rains ne  sont  plus  propres  à la  culture,  on  peut  exiger  des  pro- 
priétaires de  mines  l’acquisition  des  terrains  à l’usage  de  l’exploi- 
tation. Si  le  propriétaire  de  la  surface  le  requiert,  les  pièces  de 
terre  trop  endommagées  ou  dégradées  sur  une  trop  grande  partie 
de  leur  surface,  doivent  être  achetées  en  totalité  par  le  proprié- 
taire de  la  mine. 

L’évaluation  du  prix  est  faite,  quant  au  mode,  suivant  les  rè- 
gles établies  par  la  loi  du  16  septembre  1807  sur  le  dessèchement 
des  marais;  mais  le  terrain  à acquérir  est  toujours  estimé  au  dou- 
ble de  la  valeur  qu’il  avait  avant  l’exploitation  de  la  mine. 

Lorsque,  par  l'effet  du  voisinage  ou  pour  toute  autre  cause, 
les  travaux  de  l’exploitation  d'une  mine  occasionnent  des  dom- 
* mages  à l’exploitation  d’une  autre  mine,  à raison  des  eaux  qui 
pénètrent  dans  cette  dernière  en  plus  grande  quantité  ; lorsque, 
d’un  autre  côté,  ces  mêmes  travaux  produisent  un  efTet  contraire 
et  tendent  à évacuer  tont  ou  partie  des  eaux  d’une  autre  mine,  il 
y a lieu  à indemnité  d’une  mine  en  faveur  de  l’autre  ; le  règle- 
ment s’en  fait  par  experts. 

Toutes  les  questions  d’indemnités  à payer  par  les  propriétaires 
de  mines,  à raison  des  recherches  ou  travaux  antérieurs  à l’acte 
de  concession , sont  décidées,  conformément  à l’art.  4 de  la  loi 
du  28  pluviôse  an  viu,  par  les  conseils  de  préfecture. 

Assèchement  des  mines.  Lorsque  plusieurs  mines  situées  dans 
des  concessions  différentes  sont  atteintes  ou  menacées  d'une  inon- 
dation commune  de  nature  à compromettre  leur  existence,  la  sû- 
reté publique  ou  les  besoins  des  consommateurs,  le  gouvernement 
peut  obliger  les  concessionnaires  de  ces  mines  à exécuter  eh  com- 
mun et  à leurs  frais  les  travaux  nécessaires,  soit  pour  assécher 
tout  ou  partie  des  mines  inondées , soit  pour  arrêter  les  progrès 
de  l’inondation. 

L’application  de  cette  mesure  est  précédée  d’une  enquête  admi- 
nistrative à laquelle  tous  les  intéressés  sont  appelés,  et  dont  les 
formes  sont  déterminées  par  un  règlement  d’administration  pu- 
blique. (Loi  du  27  avril  1838,  art.  1".) 

Le  ministre  décide,  d’après  l’enquête,  quelles  sont  les  conces- 
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sions  inondées  ou  menacées  d’inondation  qui  doivent  opérer  à 
frais  communs  les  travaux 'd'assèchement. 

Cette  décision  est  notifiée  aux  concessionnaires  ; ils  sont  con- 
voqués en  assemblée  générale  à l’effet  de  nommer  un  syndicat 
pour  la  gestion  des  intérêts  communs  ; le  tout  est  réglé  par  un 
arrêté  du  préfet.  Dans  les  délibérations  de  l’assemblée  générale, 
les  concessionnaires  ont  un  nombre  de  voix  proportionné  à l’im- 
portance de  chaque  concession  ; importance  déterminée  d’après 
le  montant  des  redevances  proportionnelles  acquittées  par  les 
mines  en  activité  pendant  les  trois  dernières  années,  et  par  les 
mines  inondées  pendant  les  trois  années  qui  ont  précédé  celle  où 
l'inondation  lesaenvahies.  (/de/n,  art.  2.)Ce  même  article  et  lesar- 
ticles  suivants  déterminent  ce  qui  concerne  la  validité  desdélibé- 
rations  et  l’organisation  définitive  du  syndicat  j si  l'assemblée  ne 
sî  réunit  pas  ou  si  elle  ne  nomme  pas  de  syndicat,  le  ministre  insti- 
tue d’office  une  commission  qui  est  investie  de  l’autorité  et  des  * 
attributions  des  Byndics.  Il  peut  également  leur  substituer  une 
commission,  s’ils  ne  procèdent  pas  aux  travaux  d’assèchement  ou 
s’ils  contreviennent  au  mode  d’exécution  et  d’entretien  réglé  par 
lui. 

Les  commissaires  peuvent  être  rétribués  ; le  ministre  fixe  alors 
leur  traitement,  et  le  montant  en  est  acquitté  sur  le  produit  des 
taxes  imposées  aux  concessionnaires.  . 

A défaut  de  paiement  dans  le  délai  de  deux  mois,  à dater  de  la 
sommation  qui  leur  en  a été  laite,  la  mine  est  réputée  abandon- 
née, et  il  y est  procédé  ainsique  nous  l’avons  exposé  au  paragra- 
phe concernant  la  déchéance  des  concessionnaires. 

Notis  n’insisterons  pas  davantage  sur  ce  qui  concerne  l'assèche- 
ment des  mines.  On  peut  utilement  consulter  sous  ce  rapport  la 
loi  précitée  du  27  avril  1838,  qui , en  cette  matière , était  le  com- 
plément nécessaire  de  la  loi  du  21  avril  1810. 

Les  formalités  à suivre  pour  l'assiette  des  redevances  fixes  et 
proportionnelles  sur  les  mines , pour  la  confection  des  rôles,  les 
recouvrements , les  demandes  en  décharge  et  modération  , août 
prescrites  par  le  décret  du  6 mai  1811. 

Surveillance  et  police  îles  mines.  Déchéance.  Contraventions.  Les 
ingénieurs  des  mines  exercent,  sou*  les  ordres  du  directeur  «le» 
ponts  et  chaussées  et  des  préfets,  une  surveillance  de  police  pour 
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la  conservation  des  édifices  el  la  sûreté  du  sol.  Ils  observent  la 
manière  dont  se  fait  l'exploitation,  soit  pour  éclairer  les  proprié- 
taires sur  ses  inconvénients  ou  sou  amélioration,  soit  pour  aver- 
tir l’administration  des  vices,  abus  ou  dangers  qui  s’y  trouveraient. 

L'administration  a ici  un  grand  devoir  à remplir , celui  d’ètrc 
constamment  en  mesure  d’apprécier  si  les  concessionnaires  de 
mines  se  conforment  aux  conditions  des  cahiers  des  charges  qui 
sont  annexés  aux  ordonnances  de  concession  , et  de  pourvoir  à 
l'exécution  des  lois  et  règlements  sur  cette  partie  importante  du 
service.  Les  instructions  que  les  ingénieurs  des  mines  ont  reçues 
à cet  égard  les  mettent  à même  de  rédiger  des  procès-verbaux 
détaillés  et  uniformes  qui  procurent  à l’administration  des  docu- 
ments précieux  sur  chacune  des  exploitations  de  mines  qui 
existent  en  France,  et  qui  en  outre  appellent  l’attention  des  con- 
cessionnaires sur  les  améliorations  qui  peuvent  être  introduites 
dans  leurs  travaux. 

Si  l'exploitation  est  restreinte  ou  suspendue,  de  manière  à in- 
quiéter la  sûreté  publique  ou  les  besoins  des  consommateurs,  les 
préfets,  après  avoir  entendu  les  propriétaires,  en  rendent  compte 
au  ministre  pour  qu’il  y soit  pourvu.  (Loi  du  21  avril  1810, 
art.  49.) 

Dans  ce  cas,  la  concession  peut  être  retirée,  et  l’adjudication  de 
la  mine  peut  avoir  lieu,  sauf  le  recours  au  roi  en  son  conseil  d’Er 
tat,  par  la  voie  contentieuse. 

La  décision  du  ministre  est  notifiée  au  concessionnaire,  publiée 
et  affichée  à la  diligence  du  préfet. 

L'administration  peut  faire  l'avance  du  montant  des  taxes  dues 
par  la  concession  abandonnée,  jusqu’à  ce  qu’il  ait  été  procédé  à 
une  concession  nouvelle,  ainsi  qu’il  va  être  dit. 

A l’expiration  du  délai  de  recours  ou  en  cas  de  recours  après 
la  notification  de  l’ordonnance  confirmative  de  la  décision  du 
ministre,  il  est  procédé  publiquement  par  voie  administrative  à 
l'adjudication  de  la  mine  abandonnée.  # 

Les  concurrents  sont  tenus  de  justifier  des  facultés  suffisantes 
pour  satisfaire  aux  conditions  imposées  par  le  cahier  des  charges. 

Celui  des  concurrents  qui  a fait  l’offre  la  plus  favorable  est  dé- 
claré concessionnaire,  et  le  prix  de  l’adjudication,  déduction  faite 
des  sommes  avancées  par  l'État,  appartient  au  concessionnaire 


Digitized  by  Googli 


648  MINES. 

déchu  ou  à ses  ayants-droit;  ce  prix,  s'il  y a lieu,  est  distribué  ju- 
diciairement et  par  ordre  d'hypothèque. 

Le  concessionnaire  déchu  peut,  jusqu’au  jour  de  l’adjudication, 
arrêter  les  effets  de  la  dépossession  en  payant  toutes  les  taxes  ar- 
riérées, et  en  consignant  la  .somme  jugée  nécessaire  pour  sa 
quote  part  dans  les  travaux  qui  restent  encore  à exécuter. 

S’il  ne  sc  présente  aucun  soumissionnaire,  la  mine  reste  à la 
disposition  du  domaine  , libre  et  franche  de  toutes  charges  pro- 
venant du  fait  du  concessionnaire  déchu.  Cielui-ci  peut  en  ce  cas 
retirer  les  chevaux,  machines, et  agrès  qu’il  a attachés  à l'exploi- 
tation, et  qui  peuvent  être  séparés.sans  préjudice  pour  la  mine,  à 
la  charge  de  payer- toutes  les  taxes  dues  jusqu’à  . la  dépossession, 
et  sauf  au  domaine  à retenir,  à dire  d’experts,  les  objets  qu’il  juge 
utile.  ( Loi  du  27  avril  1838,  art.  6.) 

Si  l’exploitation  compromet  la  sûreté  publique,  la  conserva- 
tion des  puits,  la  solidité  des  travaux,  la  sûreté  des  ouvriers  mi- 
neurs ou  des  habitations  de  la  surface,  il  y est  pourvu  par  le  pré- 
fet, ainsi  qu’il  est  pratiqué  en  matière  de  grande  voirie  et  selon 
les  lois. 

En  cas  d’accidents  qui  auraient  occasionné  la  perte  ou  la  muti- 
lation d’ouvriers  t faute  de  s’être  conformés  aux  règlements,  les 
exploitants , propriétaires  et  directeurs  de  mines , peuvent  être 
traduits  devant  les  tribunaux  pour  l’application,  s’il  y a lieu,  des 
dispositions  de  l’art.  319  du  Code  pénal,  indépendamment  des 
dommages-intérêts. 

En  outre  des  dispositions  que  nous  venons  de  rapporter,  ou 
peut  consulter  pour  la  surveillance  des  mines  et  les  attributions 
des  ingénieurs,  le  décret  du  3 janvier  1813. 

Les  contraventions  des  propriétaires  de  mines,  exploitants,  non 
encore  concessionnaires,  ou  autres  personnes  , aux  lois  et  règle- 
ments, sont  dénoncées  et  constatées  connue  les  contraventions  en 
matière  de  voirie  et  de  police.  Les  procès-verbaux  contre  les 
contrevenants  doivent  être  affirmés  dans  les  formes  et  délais 
prescrits  par  les  lois.  Les  jn-incs  sont  d’une  amende  de  500  fr. 
au  plus,  et  de  100  fr.  au  moins,  double  en  cas  de  récidive,  et 
d'une  détention  dans  les  cas  de  récidives  prévus  par  le  Code 
d’instruction  criminelle.  (Loi  du  21  avril  1810.) 

Tout  puits,  toute  galerie  ou  tout  autre  travail  d’exploitation, 
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ouvert  en  contravention  aux  lois  et  règlements  sur  les  mines , peu- 
vent être  interdits  parle  préfet,  sauf  recours  au  ministre,  et,  s’il 
y a lieu,  au  conseil  d’Etat  par  la  voie  contentieuse,  sans  préju- 
dice des  |>einos  prononcées  ci-dessus.  (Loi  du  27  avril  1838, 
art.  8.  ) 

Dans  tous  les  cas  où  les  lois  et  règlements  sur  les  mines  autori- 
sent l'administration  à faire  exécuter  des  travaux  dans  les  mines 
aux  frais  des  concessionnaires,  le  défaut  de  paiement  de  la  part  de 
ceux-ci  donne  lieu  contre  eux  au  retrait  de  la  concession. 
(/ drni , art.  9.  ) *• 

Des  minières.  Les  minières  comprennent  les  minerais  de  fer 
dits  d’alluvion,  les  terres  pyriteuses  propres  à être  converties  en 
sulfate  de  fer,  les  terres  alumineuses  et  les  tourbes. 

L'exploitation  des  minières  est  assujettie  à des  règles  spéciales 
et  ne  peut  avoir  lieu  sans  permission;  mais  comme  elles  sont 
presque  toutes  exploitées  à ciel  ouvert,  ou  que  du  moins  les  tra- 
vaux d’exploitation  ne  s’étendent,  à l’exception  de  cas  assez  ra- 
res, qu'à  peu  de  profondeur  au-dessous  du  sol,  elles  sont  sou- 
mises à moins  de  restrictions  que  les  mines. 

La  permission  détermine  les  limites  de  l’exploitation,  et  les  rè- 
gles sous  le  rapport  de  la  sûreté  et  de  la  salubrité.  Dans  les 
terrains  meubles  ou  d’une  faible  cohésion,  les  travaux  se  poussent 
quelquefois  si  vite,  ils  changent  si  souvent  de  place,  et  ces  terrains 
présentent  dans  leur  nature  tant  de  variations,  que  d'un  monrot 
à l'autre  on  peut  passer  d’un  état  de  sécurité  au  danger  le  plus 
imminent  ; l’action  de  l'autorité  est  donc  ici  fort  importante. 

Minerai  de  fer  d’alluvion.  Le  propriétaire  du  fond  sur  lequel 
il  y a du  minerai  de  fer  d’alluvion  est  tenu  d’exploiter  en  quan- 
tité suffisante  pour  fournir,  autant  que  possible,  aux  besoins  des 
mines  établies  dans  le  voisinage  avec  autorisation  ; en  ce  cas,  il 
n’est  assujetti  qu’à  en  faire  la  déclaration  au  préfet  du  départe- 
ment ; cette  déclaration  doit  contenir  la  désignation  des  lieux.  Le 
préfet  donne-acte  de  cette  déclaration,  ce  qui  vaut  permission 
pour  le  propriétaire,  et  il  peut  exploiter  sans  autres  formalités. 

Si  le  propriétaire  n’exploite  pas,  les  maîtres  de  forges  peuvent 
exploiter  à sa  place,  à la  charge  l°d'en  prévenir  le  propriétaire, 
qui,  dans  un  mois  à compter  de  la  notiiication,  |>eut  déclarer  qu’il 
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entend  exploiter  lui-même  ; 2°  d'obtenir  du  préfet  b permission, 
sur  l’avis  de  l’ingénieur,  après  avoir  entendu  le  propriétaire. 

Si  après  l’expiration  du  délai  d’un  mois  le  propriétaire  ne  dé- 
clare pas  qu’il  entend  exploiter,  il  est  censé  reuoncer  à l'exploi- 
tation. Le  maître  de  forges  peut , après  b permission  obtenue  , 
faire  les  fouilles  immédiatement  dans  les  terres  incultes  et  en  ja- 
chères, et,  après  la  récolte,  dans  toutes  les  autres  terres. 

Lorsque  le  propriétaire  n’exploite  pas  en  quantité  suffisante , 
ou  suspend  les  travaux  d'extraction  pendant  plus  d’un  mois  sans 
cause  légitime,  les  maîtres  de  forges  se  pourvoient  auprès  du  pré- 
fet pour  obtenir  permission  d’exploiter  à sa  place. 

Si  les  maîtres  de  forges  bissent  écouler  un  mois  sans  faire 
usige  de  cette  permission,  elle  est  regardée  comme  non  avenue, 
et  le  propriétaire  du  terrain  rentre  dans  tous  ses  droits. 

Quand  un  maître  de  forges  cesse  d'exploiter  un  terrain,  il  est 
tuiu  de  le  rendre  propre  à la  culture  ou  d’indemniser  le  proprié- 
taire. 

En  cas  de  concurrence  entre  plusieurs  maîtres  de  forges  pour 
l’exploitation  dans  un  meme  fonds,  le  préfet  détermine,  sur  l’avis 
de  l’ingénieur  des  mines,  les  proportions  dans  lesquelles  chacun 
d'eux  peut  exploiter,  sauf  recours  au  conseil  d'Etat. 

Le  préfet  règle  de  même  les  proportions  dans  lesquelles  chaque 
maître  de  forges  a droit  à l'achat  du  minerai,  s’il  est  exploité  par 
le  propriétaire. 

* lorsque  les  propriétaires  font  l’extraction  du  minerai  pour  le 
vendre  aux  maîtres  de  forges,  le  prix  en  est  réglé  entre  eux  degré 
à gré,  ou  par  des  experts  choisis  ou  nommés  d'office  qui  ont 
égard  à 1a  situation  des  lieux,  aux  frais  d'extraction  et  aux  dégâts 
qu’elle  a pu  occasionner. 

Lorsque  les  maîtres  de  forges  ont  fait  extraire  le  minerai,  il  est 
tlù  au  propriétaire  du  fonds,  et  avant  l’enlèvement  du  minerai, 
une  indemnité  réglée  par  experts  qui  doivent  avoir  égard  à 1a 
situation  des  lieux  , aux  dommages  causés,  à la  valeur  du  mine- 
rai, distraction  faite  des  frais  d’exploitation. 

Si  les  minerais  se  trouvent  dans  les  forêts  royales  , dans  celles 
des  établissements  publics  ou  des  communes,  la  permission  de  les 
exploiter  ne  peut  être  accordée  qu’après  avoir  entendu  l’admi- 
nistration forestière.  L’acte  de  permission  détermine  l’étendue 
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des  terrains  dans  lesquels,  les  fouilles  peuvent  être  laites;  ils  sont 
tenus  en  outre  de  payer  les  dégâts  occasionnés  par  l'exploita- 
tion, et  de  repiquer  en  glands  ou  plants,  les  places  qu'elle  aurait 
endommagées,  ou  une  autre  étendue  proportionnelle  déterminée 
par  la  permission. 

Les  propriétaires  ou  maîtres  de  forges  ou  d’usine  exploitant  les 
minerais  de  fer  d’alluvion , ne.  peuvent , dans  cette  exploitation , 
pousser  des  travaux  réguliers  par  des  galeries  souterraines  sans 
avoir  obtenu  uneconcession,  avec  les  formalités  et  sous  les  condi- 
tions exigées  par  les  dispositions  concernant  les  exploitations  des 
mines. 

Cette  concession  uc  peut  être  accordée  pour  minerai  d'alluvion 
ou  pour  des  mines  en  liions  ou  couches,  que  dans  les  cas  sui- 
vants : 1°  si  l’exploitation  à ciel  ouvert  cesse  d’être  possible,  et  si 
l’établissement  de  puits,  galeries  et  travaux  d’art  est  nécessaire  ; 
2°  si  l'exploitation , quoique  possible  encore , doit  durer  peu 
d’années  et  rendre  ensuite  impossible  l’exploitation  avec  puits  et 
galeries. 

En  cas  de  concession , le  concessionnaire  est  toujours  tenu  : 
1°  de  fournir  aux  usines  qui  s’approvisionnaient  de  minerai  sur 
les  lieux  compris  eu  la  concession , la  quantité  nécessaire  à leur 
exploitation,  au  prix  porté  au  cahier  des  charges,  ou  qui  est  fixé 
par  l’administration  ; 2°  d’indemniser  les  propriétaires  au  profit 
desquels  l'exploitation  avait  lieu , dans  la  proportiou  du  revenu 
qu'ils  en  tiraient. 

Il  résulte  des  règles  qui  précèdent , qu'il  y a une  grande  dif- 
férence entre  la  position  du  propriétaire  du  terrain  où  se  trouve 
du  minerai  de  fer  d’alluvion , et  le  propriétaire  du  terrain  où  se 
trouve  une  mine.  En  effet,  nous  avons  vu  que  celui-ci  n’a  aucun 
droit , aucun  privilège  pour  l’obtention  de  la  concession  de  la 
mine  et  pour  sa  propriété  ; tandis  que  s’il  s’agit  de  minières , les 
propriétaires  du  terrain  en  conservent  la  propriété  qui  est  seule- 
ment grevée  de  la  servitude  d'exploitation.  Ici  les  maîtres  de 
forges  ne  peuvent  arriver  que  par  substitution  des  propriétaires 
et  à leur  défaut , mais  sans  avoir  aucun  dr  oit  de  propriété. 

Quant  aux  tourbières,  elles  ne  peuvent  être  exploitées  que  par 
les  propriétaires  et  de  leur  consentement.  Voyex  ci-après. 

Terre s pyriteuses  et  alumineuses.  L’exploitation  des  terres  pyri- 
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teuses  et  alumineuses  est  soumise  à la  permission  exigée  pour  les 
minières,  soit  que  les  propriétaires  ilu  fonds  l'entreprennent,  soit 
que  d’autres  individus , à défaut  par  ceux-ci  d’exploiter,  en  ob- 
tiennent la  permission. 

Si  l’exploitation  est  faite  par  des  non-propriétaires , ils  sont  as- 
sujettis, en  faveur  des  proprietaires,  à une  indemnité  qui  est  ré- 
glée de  gré  à gré  ou  par  des  experts. 

Tourbières.  L’extraction  de  la  tourbe  intéresse  la  salubrité 
publique  par  suite  des  exhalaisons  ou  des  miasmes  qu’elle  en- 
gendre, et  il  était  important  «le  ne  pas  abandonner  cette  exploi- 
tation au  caprice  et  à la  simple  direction  des  parties  intéressées. 

Les  tourbes  ne  peuvent  être  exploitées  que  par  le  propiiétaire 
du  terrain  ou  de  son  consentement,  sous  peine  de  100  francs  d’a- 
mende contre  ceux  qui  n’ont  pas  fait  la  déclaration  et  qui  n’ont 
pas  obtenu  l’autorisation  nécessaire. 

L’ordonnance  de  1669  défend  formellement  aux  extracteurs 
de  tourbe  de  faire  aucune  excavation  plus  près  qu’à  30  pieds  de 
distance  des  rivières  navigables  et  des  canaux  ou  des  chemins 
publics. 

Les  contraventions  sont  constatées  par  procès-verbaux  «les 
maires , adjoints  , gardes  champêtres,  et  poursuivis  devant  les 
tribunaux  de  police  correctionnelle  ou  devant  les  conseils  de 
préfecture  suivant  les  cas. 

Dans  chaque  locahté  tourbeuse,  un  règlement  d’administration 
publique  détermine  la  direction  générale  des  travaux,  celle  des 
rigoles  de  «lessécliement,  et  toutes  les  mesures  propres  à faciliter 
l’écoulement  des  eaux,  ainsi  que  l’attérissement  des  entailles  touc- 
hées. On  doit  se  conformer  à ces  règlements,  sous  peine  de  sus- 
pension des  travaux  et  autres  peines  plus  graves  selon  les  cas. 
On  peut  consulter  l’ordonnance  royale  du  1 4 septembre  1 835 , 
relatives  aux  tourbières  des  vallées  d’Essonne  et  de  la  J urne 
(Seine-et-Oise). 

Etablissement  des  fourneaux,  forges  et  usines. — Les  fourneaux 
à fondre  les  minerais  de  fer  et  autres  substances  métalliques,  les 
forges  et  martinets  pour  ouvrer  le  fer  et  le  cuivre,  les  usines 
servant  «le  patouillcts  et  bocards , celles  pour  le  traitement  des 
substances  salines  et  pyriteuses,  dans  lesquelles  on  consomme 
deé  combustibles,  ne  peuvent  être  établis  que  sur  une  permission 
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accordée  par  un  règlement  d’administration  publique.  Cette  dis- 
position n’est  point  applicable  aux  sources  d'eau  salée,  bien  qu'el- 
les soient  exploitées  à l’a'ide  de  combustibles.  (Cass.  8 février  1 832.) 

On  entend  ici  par  fourneaux  à fondre  les  minerais  de  fer  et  au- 
tres substances  métalliques,  ceux  dans  lesquels  on  traite  les  mine- 
rais métalliques  proprement  dits  et  non  ceux  dans  lesquels  on 
refond  les  métaux  qui  ont  été  extraits  de  ces  minerais.  Si  les  mé- 
taux sont  fondus  dans  ces  derniers  fourneaux , ce  n'est  que  pour 
leur  donner  les  formes  que  réclament  les  différents  usages  aux- 
quels ils  sont  propres  et  non  pour  en  changer  la  nature. 

La  demande  en  permission  est  adressée  au  préfet,  enregistrée 
le  jour  de  la  remise  sur  un  registre  spécial  à ce  destiné  et  affichée 
pendant  quatre  mois  «fuis  le  chef-lieu  du  département , dans 
celui  de  l’arrondissement , dans  la  commune  où  est  situé  l’éta- 
blissement projeté,  et  dans  le  lieu  du  domicile  du  demandeur. 
Le  préfet,  dans  le  délai  d’un  mois,  donne  son  avis  tant  sur  la 
demande  que  sur  les  oppositions  et  les  demandes  en  préférence 
qui  seraient  survenues;  l'administration  des  mines  donne  le  sien 
sur  la  quotité  du  minerai  à traiter;  l’administration  des  forêts, 
sur  l'établissement  des  bouches  à feu , en  ce  qui  concerne  les 
bois,  et  l’administration  des  ponts  et  chaussées,  surice  qui  con- 
cerne les  cours  d’eau  navigables  ou  floMables. 

Les  impétrants  des  permissions  pour  les  usines  supportent  une 
taxe  une  fois  payée,  et  qui  ne  peut  être  au-dessous  de  50  francs, 
ni  au-dessus  de  300  francs. 

Les  permissions  dont  nous  venons  de  parler  sont  données  à la 
charge  d'en  faire  usage  dans  un  délai  déterminé  ; elles  ont  une 
durée  indéfinie  , à moins  qu’elles  n'en  contiennent  la  limitation. 
Elles  obligent  en  outre  celui  qui  les  obtient  à fournir  annuelle- 
ment à l’administration  l’état  des  produits  bruts  de  la  fabrica- 
tion , celui  des  ouvriers  employés  et  des  matériaux  consommés. 
Ces  états  dans  lesquels  se  résume  pour  ainsi  diiV  l'importance 
des  usines  sous  le  rapport  de  leurs  productions,  de  leurs  débou- 
chés , de  leurs  approvisionnements , mettent  le  gouvernement  à 
portée  d’apprécier  en  tout  temps  le  degré  de  prospérité  ou  île 
souffrance  de  l’industrie  miuéralurgique  ; par  suite,  le  degré  de 
protection  spéciale  que , dans  ce  dernier  cas,  elle  serait  en  droit 
de  réclamer,  lorsque  des  enquêtes  générales  et  solennelles  appel- 
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lent  toutes  les  industries  du  royaume  à faire  connaître  leurs 
vœux  et  leurs  besoins. 

L’acte  de  permission  d’établir  des  usines  à traiter  le  fer  au- 
torise les  impétrants  à faire  des  fouilles , même  hors  de  leurs 
propriétés , et  à exploiter  les  minerais  par  eux  découverts  ou 
ceux  antérieurement  connus,  â la  charge  de  se  conformer  aux 
dispositions  concernant  l'exploitation  des  minerais  de  fer  d’allu- 
vion. 

Les  impétrants  sont  aussi  autorisés  à établir  des  patouillets, 
lavoirs  et  chemins  de  charroi , après  toutefois  que  ces  pafoitil- 
lets,  etc.,  ont  été  permis  conformément  à ce  qui  se  pratique  pour 
les  fourneaux , forges,  etc,,  dont  nous  avons  parlé  ci-dessus, 
sur  les  terrains  qui  ne  leur  appartiennent  pas,  mais  seulement 
à la  distance  de  100  mètres  des  clôtures  ou  des  habitations,  à 
moins  de  permission  du  propriétaire  j le  tout  à la  charge  d'in- 
demnité envers  les  propriétaires  du  sol  et  en  les  prévenant  un 
mois  d'avance. 

Mais  ces  restrictions  ne  doivent  porter  que  sur  les  enclos  mu- 
rés, cours,  jardins,  etc.,  dans  lesquels , sans  le  consentement 
formel  du  propriétaire,  il  ne  serait  pas  permis  d’établir  les 
patouillets , lavoirs  et  chemins  de  citarroi , tandis  que  partout 
ailleurs  ce  consentement  n’est  pas  nécessaire,  puisqu’il  suffit 
d'indemniser  et  de  prévenir  un  mois  d’avance.  Cette  dernière 
condition  exclut  toute  idée  d’un  consentement  libre  et  préalable; 
et,  en  même  temps,  la  brièveté  du  délai  ne  comporte  pas  la 
possibilité  de  la  déclaration  d’utilité  publique  et  de  l’accomplisse- 
ment des  formes  d’expropriation,  lors  même  que  cette  utilité 
publique  pourrait  être  déclarée , quand  il  ne  s’agit  que  d’usines 
d’un  intérêt  privé. 

L’ordonnance  qui  autorise  les  constructions  de  bocards  et  pa- 
touillets sur  une  rivière  qui  n’est  ni  navigable , ni  flottable , ne 
constitue  qu’une  simple  permission  accordée  sous  le  rapport  de 
police  et  sans  préjudice  des  droits  relatifs  à la  propriété  du  sol , 
à l’usage  des  eaux  et  aux  autres  droits  des  tiers.  Elle  ne  fait 
point  obstacle  à ce  que  le  tiers  opposant  fasse  valoir  ses  droits 
devant  les  tribunaux , seuls  compétents  à cet  égard.  (Ord.  royale 
du  26  mars  1829.)  ; 

Expertises.  — Dans  tous  les  cas  prévus  par  la  loi  sur  les  mines 
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et  dont  non*  avons  parlé  dans  le  cours  de  cet  article , et  dahs  les 
autres  cas  naissant  des  circonstances  où  il  y a lieu  à des  experti- 
ses, les  dispositions  du  titre  14  du  Code  de  procédure  civile,  ar- 
ticles 303  à 323,  doivent  être  observées. 

Les  experts  sont  pris  parmi  les  ingénieurs  des  mines,  ou  parmi 
les  hommes  notables  et  expérimentés  dans  le  fait  des  mines  et  de 
leurs  travaux. 

Le  procureur  du  roi  doit  toujours  être  entendu  et  donner  scs 
conclusions  sur  le  rapport  des  experts.  Cependant  la  demande 
en  dommages  intérêts  formée  par  un  particulier  contre  un  antre 
particulier  chargé  de  l'exploitation  d’une  mine,  pour  domma- 
ges causés  par  cette  exploitation,  n’est  pas  nécessairement  sujette 
à communication  au  ministère  public  ; en  conséquence  elle  peut 
être  soumise  par  compromis  à des  arbitre».  (Cass  , 14  mai  1829.) 

Nul  plan  n’est  admis  comme  pièce  probante  dans  une  contes- 
tation, s’il  n’a  été  levé  ou  vérifié  par  un  ingénieur  des  mines.  La 
vérification  doit  toujours  être  gratuite. 

Les  frais  et  vacations  des  experts  sont  réglés  et  arrêtés,  selon 
les  cas , par  les  tribunaux  ; il  en  est  de  même  des  honoraires 
qui  ]M'uvent  appartenir  aux  ingénieurs  des  mines;  le  tout  suivant 
le  tarif  qui  est  fait  par  un  règlement  d'administration  publique. 
Toutefois,  il  n’y  a pas  lieu  à honoraires  pour  les  ingénieurs  des. 
minas , lorsque  leurs  opérations  ont  été  faites  soit  dans  l’intérêt 
de  l'administration,  soit  à raison  de  la  surveillance  et  de  la  police. 

La  consignation  des  sommes  jugées  nécessaires  pour  subvenir 
aux  frais  d’expertise  peut  être  ordonnée  par  le  tribunal  contre 
celui  qui  poursuit  l’ex|>ertise. 

Des  carrières.  — L’art  4 de  la  loi  du  21  avril  1810  consi- 
dère comme  carrières  les  lieux  qui  renferment  dans  le  sein  de  la 
terre , les  ardoises , les  grès,  les  pierres  à bâtir  et  autres,  les 
marbres  , granits  , pierres  à chaux,  pierres  à plâtre  , les  pouzzo- 
lanes, le  trass,  les  basaltes,  les  laves,  les  marnes , craies , sables, 
pierres  à fusil , argiles , kaolin,  terres  à foulon , terres  â poterie , 
les  substances  terreuses  et  les  cailloux  de  toute  nature , les  terres 
pyriteuses , regardées  comme  engrais. 

On  doit  ajouter  à cette  énumération  , qui  n’est  que  démon- 
strative, toutes  les  autres  substances  qui  présentent  de  l’analogie 
avec  celles  quelle  désigne;  les  observations  que  nous  avons 
faites  au  sujet  des  mines  sont  ici  applicables. 
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Les  carrières  sont  exploitées , soit  à ciel  ouvert , soit  par  gale- 
ries souterraines. 

Dans  le  premier  cas , l'exploitation  a lieu  sans  permission , 
sous  la  simple  surveillance  de  la  police , et  avec  observation  des 
lois  et  règlements  généraux  ou  locaux. 

Dans  le  second  cas , l’exploitation  doit  être  autorisée  par  le 
préfet, "et  particulièrement  surveillée  par  l’administration  et  par 
les  ingénieurs  des  mines,  qui  exercent,  en  ce  qui  concerne  les 
carrières,  la  même  surveillance  qu’à  l’égard  des  mines.  En  effet, 
il  s’agit  ici  d’obvier  aux  atteintes  qui  peuvent  être  portées  aux 
droits  des  propriétaires  du  terrain , d’empêcher  que  la  sûreté 
des  ouvriers  ne  soit  compromise  par  un  mauvais  mode  d’exploi- 
tation, et  de  prévenir  la  disparition  et  l'absorption  des  eaux  de  la 
surface , qui  sont  nécessaires  aux  besoins  des  communes  et  des 
particuliers. 

La  proximité  où  ces  travaux  sont  de  la  superficie  les  rend 
susceptibles  de  plus  d’inconvénients  et  de  dangers  plus  fréquents 
que  les  travaux*  des  mines  exploités  en  profondeur,  lesquels 
exigent  cependant  tant  de  prudence  et  d’instruction. 

Les  carrières  exploitées  par  puits  et  galeries  doivent  donc 
être  visitées  fréquemment  par  les  ingénieurs  des  mines  et  par  les 
agents  sous  leurs  ordres. 

Les  exploitants  doivent  avoir  les  • plans  et  coupes  ^ leurs, 
travaux  , tracés  sur  une  échelle  d’un  millimètre  pour  mètre.  Ils 
doivent , eu  outre,  fournir  chaque  année  au  préfet,  dans  le  mois 
de  janvier,  ou  de  février  au  plus  tard , lesdits  plans  et  coupes , 
pour  êtres  vérifiés,  certifiés  et  déposés  au  bureau  de  l’ingé- 
nieur des  mines. 

A l'aide  de  ces  plans,  qui  sont  continuellement  utiles  aux  ex- 
ploitants ) l’administration  a les  moyens  de  rendit;  l’exploitation 
des  carrières  plus  sûre  sous  tous  les  rapports , et  les  tribunaux 
sont  aussi  plus  promptement  en  état  de  prononcer  sur  les 
plaintes  qui  leur  sont  portées.  (Circulaire  du  ministre  de  l’inté- 
rieur, du  3 août  1810.) 

Il  n’existe  aucun  règlement  général  sur  l’exploitation  des  car- 
rières ; cependant  on  peut  considérer  comme  tels,  les  deux  règle- 
ments des  22  mars  1813,  et  ceux  des  4 juillet  18l3  et  27  dé- 
cembre 1814,  concernant  les  carrières  de  pierres  à plâtre, 
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glaisières,  sablonnières,  crayères,  marnières  et  pierres  calcaires 
des  départements  de  la  Seine  et  de  Seine-et-Oise  ; ces  règlements 
peuvent  être  rendus  applicables  dans  toutes  les  localités  où  ils 
seront  jugés  nécessaires , sur  la  demande  des  préfets. 

L’examen  de  l’ensemble  de  ces  règlements,  qu'il  serait  trop 
long  de  reproduire  dans  cet  article , fait  ressortir  les  dispositions 
suivantes  : l’exploitation  ne  peut  être  poussée  qu’à  la  distance  de 
10  mètres  des  deux  côtés  des  chemins , édifices  et  constructions 
quelconques  ; il  doit  être  laissé , outre  cette  distance , 1 mètre 
par  mètre  d’épaisseur  des  terres  , au-dessus  de  la  niasse  exploi- 
tée , aux  abords  desdits  chemins,  édifices  et  constructions  ; les 
ouvertures  des  puits  ne  peuvent  se  faire  qu’à  20  mètres  des  che- 
mins , édifices  et  constructions  quelconques , sauf  les  exceptions 
qu’exigeraient  les  localités. 

Les  demandes  en  autorisation  doivent  être  adresséesau  sous- 
préfet,  et  indiquer  les  nom,  prénoms  et  demeure  de  l'impétrant,  la 
commune  et  la  désignation  particulière  du  lieu  où  on  se  propose  de 
fouiller,  l’étendue  du  terrain  à exploiter,  la  nature  de  la  masse, 
son  épaisseur  et  la  profondeur  à laquelle  elle  se  trouve  ; enfin,  le 
mode  d’exploitation  qu’on  entend  suivre  et  employer.  A cette  de- 
mande il  doit  être  joint  un  plan,  en  double  expédition,  du  terrain 
à exploiter,  fait  sur  l’échelle  d’un  deux-cent  seizième  des  dimen- 
sions linéaires,  et  maillé  de  dix  en  dix  millimètres  ; (cette  échelle 
répond  à celle  de  4 lignes  pour  toise , prescrite  depuis  long- 
temps pour  les  plans  des  carrières.  11  est  nécessaire  de  là  conser-  . 
ver  pour  pouvoir  accorder  les  nouveaux  plans  avec  ceux  qui 
existent  déjà  et  qui  sont  au  nombre  d’environ  1,500);  le  titre  ou 
extrait  du  titre  de  la  propriété  du  terrain,  ou  du  traité  par  lequel 
on  a acquis  le  droit  d’exploitation  ; enfin,  une  copie  certifiée  des 
articles  concernant  le  pétitionnaire  dans  les  matrices  de  rôles  des 
diverses  contributions  directes  auxquelles  il  se  trouve  imposé. 

Les  droits  de  timbre  des  expéditions  et  ampliations  des  per- 
missions, et  le  droit  d’enregistrement  sont  à la  charge  de  l’im- 
pétrant. y 

Les  droits  résultant  des  permissions  ne  peuvent  être  cédés 
ni  transportés,  soit  par  le  titulaire,  soit  par  ses  ayants-cause, 
sans  une  autorisation  spéciale  du  préfet.  Les  héritiers  sont  tenus 
de  faire  devant  le  préfet  la  déclaration  de  l'intention  où  ils 
vu.  4a 
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sont  de  continuer  ou  de  cesser  l'exploitation  ; faute  de  quoi,  eux 
ou  les  cessionnaires  sont  considérés  comme  exploitant  sans  per- 
mission, et  traites  comme  étant  en  contravention. 

L’exploitant  autorisé  ne  peut  changer  le  mode  d'exploitation 
prescrit , sans  autorisation  ; il  ne  doit  employer  que  des  ouvriers 
porteurs  de  livrets,  et  il  est  personnellement  responsable  de 
leurs  faits  ; il  ne  peut  interrompre  ou  suspendre  son  exploita- 
tion sans  l'agrément  du  préfet , et  pendant  cette  suspension  l’en- 
trée de  la  carrière  doit  être  fermée. 

S'il  y a lieu  à des  expertises,  elles  ont  lieu  conformément  aux 
dispositions  de  la  loi  sur  les  mines.  ( Voy.  plus  haut.) 

Les  amendes  à prononcer  dans  les  cas  de  contraventions  aux 
dis|K>sitious  ci-dessus  et  à toutes  celles  prescrites  par  les  décrets 
précités  ne  peuvent  excéder  150  fr. , pour  la  première  fois,  ni 
être  moindres  de-  50  fr.  ; elles  sont  doublées  en  cas  de  récidive. 
Ces  amendes  sont  prononcées  en  conseil  de  préfecture , sans 
préjudice  des  dommages-intérêts' envers  qui  de  th'oit. 

Lorsqu’un  exploitant , après  trois  contraventions,  est  con- 
vaincu du  même  délit , la  permission  lui  est  retirée.  11  en  est 
ainsi  pour  cessation  de  travaux  pendant  un  an , sans  Autorisa- 
tion ou  force  majeure. 

Les  anciens  règlements  sur  les  carrières  sont  encore  en  vigueur 
dans  quelques  uues  de  leurs  dispositions;  ainsi,  il  est  défendu 
d’ouvrir  aucune  carrière  à moins  île  30  toises  (58*", 47)  de 
distance  du  pied  des  arbres  plantés  au  long  des  grandes  routes  , 
comme  aussi  de  se  servir  d’autres  chemins  que  de  ceux  qui 
ont  été  autorisés , à peine  de  300  fr.  d'amende  et  de  confiscation 
des  matériaux  (arrêt  du  conseil , du  5 avril  1/72).  Il  est  égale- 
ment défendu,  par  la  déclaration  du  17  mars  1780,  aux  pro- 
priétaires ou  locataires  des  carrières  de  fouiller  sous  le  terrain 
d’autrui , à peine  de  500  fr'.  d’amende  et  de  dommages-intérêts 
de  la  valeur  au  moins  desdits  terrains.  Un  arrêt  du  15  septembre 
1776  ordonne  de  laisser  dans  toute  carrière  les  murs  et  piliers 
nécessaires  pour  en  soutenir  les  plafonds , à peine  de  500  fr.  d’a- 
mende;  enfin,  un  autre  arrêt  du  19  septembre  1778  interdit  et  con- 
damne. sans  égard  aux  matières  qu'on  en  pourrait  retirer,  toute 
carrière  dont  1 étal  présenterait  des  dangers  auxquels  on  lie 
pourrait  remédiai  ; cc  même  an  èl  défend  aux  propriétaires  dont 
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les  possessions  reposent  sur  des  carrières  déjà  fouillées,. de  faire 
aucune  ouverture  dans  lesditeS  carrières , sous  quelque  prétexte 
que  ce  soit. 

Toute  carrière  abandonnée  doit  être  murée,  et  même  abattue 
s’il  est  nécessaire. 

Dans  le  rayon  kilométrique  des  places  de  guerre  (500  toises) , 
on  ne  peut  ouvrir  de  carrières  sans  permission  du  génie  mili- 
taire, parce  qu'elles  forment  des  excavations,  et  produisent  des 
décombres  nuisibles  à la  défense.  (Loi  du  10  juillet  1791.) 

11  n’en  est  pas  des  carrières  comme  des  mines.  Les  propriétai- 
res de  terrains  où  se  trouvent  les  carrières  ont  seuls  le  droit  de  les 
exploiter,  et  ici,  par  conséquent,  il  n’y  a ni  concession  faite  par, 
l’État,  ni  redevances  ; la  permission  de  l’autorité  est  la  seule 
chose  nécessaire.  Cependant  il  peut  se  présenter  des  cas  où  des 
motifs  d’utilité  publique  exigent  l’exploitation  d'une  carrière 
contrairement  à la  volonté  du  propriétaire.  La  loi  du  16  septem- 
bre 1807  contient  à cet  égard  des  dispositions  formelles.  « Les 
» terrains  occupés  pour  prendre  les  matériaux  nécessaires  aux 
» routes  et  aux  constructions  publiques,  pourrfpt  être  payés  aux 
» propriétaires  comme  s’ils  eussent  été  pris  pour  la  route  même. 
» 11  n’y  aura  lieu  à (aire  entrer  dans  l’estimation  la  valeur  des 
» matériaux  à extraire,  que  dans  le  cas  où  l'on  s’emparerait  d’une 
» carrière  déjà  en  exploitation.  Alors  lesdits  matériaux  seront 
» évalués  d’après  leur  prix  courant,  abstraction  faite  de  l’exis- 
» tcnce  ou  des  besoins  de  la  route  pour  laquelle  ils  seront  pris  , 
« ou  des  constructions  auxquelles  on  les  destine  (art.  55)  « L’arti- 
cle 145  du  Code  forestier  maintient  les  dispositions  de  cet  article. 
(Voir  Forêts.)  Nous  avons  |>arlé  à ce  mot  de  l'exploitatiôn  des 
carrières  dans  les  bois  et  forêts.  Cette  exploitation  est  réglée  par 
les  art.  169  à 175  de  l'ordonnance  d'exécution  du  Code  forestier- 

L'arrêt  du  Conseil  du  7 septembre  1755  contient  des  disposi- 
tions analogues  à celles  de  la  loi  de  1807,  en  faisant  exception 
toutefois  pour  les  lieux  qui  seraient,  fermés  de  murs  ou  autres 
clôtures  équivalentes,  suivant  les  usages  du  pays.  Ce  même  arrêt 
défend  aux  propriétaires  des  lieux  non  clos  d'apporter  aucun 
trouble  ni  empêchement  à l’enlèvement  des  matériaux  ; mais 
aucune  disposition  législative  n'interdit  aux  propriétaires  la  fa- 
culté d'enclore  ultérieurement  les  carrières  prqnitivcmcnt  en  ex- 
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ploitatiou  pour  un  service  public , et  de  réclamer  ensftite  le  bé- 
néfice de  l'exception.  C’est  ce  qui  a été  jugé  en  conseil  d Etat 
le  5 novembre  1828.  Enfin  un  décret  du  6 septembre  1813  dé- 
cide que  l’on  ne  peut  réputer  carrière  en  exploitation  que  celle 
qui  offre  au  propriétaire  un  revenu  assuré,  soit  qu’il  l’exploite 
régulièrement  par  lui-même  et  pour  ses  besoins,  soit  qu’il  en 
fasse  un  objet  de  commerce  en  exploitant  par  lui-même  pour  au- 
trui. 

Los  contestations  qui  peuvent  intervenir  entre  les  propriétai- 
res et  les  entrepreneurs  de  travaux  publics  pour  raison  de 
l’exploitation  des  carrières,  doivent  être  jugées  par  les  conseils  de 
préfecture. 

Un  entrepreneur  de  travaux  publics  autorisé  par  l’administra- 
tion à exploiter  une  carrière  désignée  dans  le -domaine  d’un  par- 
ticulier, ne  peut  étendre  cette  autorisation  à une  autre  carrière 
située  dans  le  même  domaine;  s’il  le  fait,  il  ne  peut  exciper  de 
sa  qualité  d’entrepreneur  de  travaux  publics,  pour  se  soustraire, 
soit  à 1 indemnité , soit  aux  dommages-intérêts  répétés  par  le 
propriétaire  du  dpmaine.  Le  conseil  de  préfecture  statue  sur  l'in- 
demnité, niais  l’action  en  dommages-intérêts  doit  être  portée  de- 
vant l’autorité  judiciaire. 

Ces  questions  sont  celles  qui  se  reproduisent  le  plus  fréquent-  • 
ment  à l’occasion  de  l'exploitation  des  carrières,  et  aujourd’hui 
elles  se  trouvent  résolues  par  la  jurisprudence  bien  constante  du 
conseil  d’Etat  et  des  tribunaux  civils.  Il  eût  peut-être  été  à dé- 
sirer que  la  loi  de  1 810  ne  fit  pas  entre  les  mines  et  les  carrières 
îles  distinctions  telles , que  , pour  les  premières , les  droits  des 
propriétaires  du  sol  sont  en  quelque  sorte  annihilés,  et  que  pour 
les  secondes , ils  sont  conservés  dans  toute  leur  plénitude.  Il 
n’existe  pas , suivant  nous , une  différence  aussi  remarquable 
dans  l’importance  îles  unes  ou  des  autres.  Sans  doute,  l’exploi- 
tation des  mines  présente  toujours  un  immense  intérêt  pour  le 
pays,  et  il  n’en  est  pas  généralement  ainsi  des  carrières;  celles-ci 
se  rattachent  plus  particulièrement  à l’intérêt  privé , et  sous  ce 
rapport  on  comprend  qu’il  finit  laisser  intacts  les  droits  des  pro- 
priétaires ; mais  ce  principe  n’est  pas  tellement  absolu  qu’il  ne  se 
. présente  des  cas  où  l’exploitation  d’une  carrière,  en  dehors 
même  des  circonstances  prévues  par  la  loi  du  1 6 septembre  1 807 , 
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ne  soit  d’un  intérêt  général.  Il  est  vrai  qu'on  pourrait  invoquer 
la  loi  du  7 juillet  1833,  sur  l’expropriation  pour  cause  d'utilité 
publique , mais  il  en  résulterait  des  frais  et  des  lenteurs  que  l'on 
a su  éviter  pour  l’exploitation  des  mines.  Il  nous  semble  donc 
qu’on  aurait  pu  prévoir  ces  éventualités  en  introduisant  dans  la 
ldi  de  1810  quelques  dispositions  applicables  aux  cas  où  l'exploi- 
tation d’une  carrière  serait  d’utilité  publique. 

L’exploitation  des  mines  et  des  carrières  prend  chaque  jour  de 
nouveaux  développements  (1).  La  révolution  opérée  dans  l'in- 


(î)  Nous  pensons  qu’on  ne  lira  pas  sans  intérêt  la  statistique  sui- 
vante des  mines,  minières  et  carrières,  que  nous  avons  extraite  du 
Compte-rendu  des  travaux  des  ingénieurs  des  mines  en  i856. 
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Pierre  à chaux 
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Si  nous’ajoutons  aux  chiffres  ci-dessus  ceux  qui  se  rapportent  aux 
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ilustrie  par  les  appareils  à vapeur , l'accroissement  de  la  popu- 
lation , rétablissement  des  chemins  de  fer  et  l’incroyable  im- 
pulsion donnée  aux  constructions  particubères  ainsi  qu’aux 
travaux  publics,  ne  peuvent  manquer  d’imprimer  à ces  exploita- 
tions un  degré  d’activité  qui  surpasse  le  plus  liant  point  de  pro- 
spérité qu’elles  aient  encore  eu.  Dans  ces  circonstances , la  lé- 
gislation qui  les  régit  est  peut-être  incomplète;  elle  mérite  au 
moins  de  fixer  l’attention  de  l’administration  des  ponts  et  chaus- 
sées et  des  mines,  qui  ne  cesse  d’apporter  dans  les  différentes 
branches  de  l'important  service  qui  lui  est  confié  toutes  les  amé- 
liorations qu’il  réclame  dans  l’intérêt  du  pays.  An.  Trébuchet. 

MINES.  ( Exploitation . ) On  appelle  mines,  les  excavations, 
généralement  profondes  et  étendues,  pratiquées  pour  extraire  du 
sein  de  la  terre  les  minerais  métalliques , la  houille , le  sel 
gemme,  etc.  Les  fouilles,  ordinairement  peu  profondes,  exécu- 
tées sur  les  terres  argileuses  ou  marneuses,  les  pierres  de  toute 
nature  employées  dans  les  constructions  , les  dépôts  superficiels 
de  tourbe,  et  de  initierais  de  fer  d’alluviou  , sont  désignées  par 
les  noms  de  carrières,  tourbières  ou  minières.  Les  mines  ont  été 
considérées,  sous  le  rapport  technique , à l’article  Exploitation 
des  mines.  Nous  les  envisagerons  ici  sous  le  point  de  vue  écono- 
mique. La  première  partie  de  cet  article  traitera  de  l’économie 
privée  des  mines  ; la  seconde  , de  l’économie  publique. 

Économie  privée  des  mines.  Les  entreprises  de  mines  diffèrent 
surtout  des  autres  entreprises  industrielles  ou  agricoles,  par  la 

mines  et  ateliers  consacrés  aux  fabrications  et  élaborations  princi- 
pales de  la  fonte,  dn  fer  et  de  l'acier,  ainsi  que  des  antres  métaux, 
des  sels  et  des  substances  d'origine  minérale,  nous  trouvons  que  les 
diverses  branches  de  l'industrie  minérale,  en  France,  occupent  973,967 
ouvriers,  et  créent  nue  valeur  de  070,675,305  francs. 

On  n’a  pas  fait  figurer  au  il  mbre  des  carrières  , celles  sans  impor- 
tance ouvertes  pour  les  besoins  locaux  et  accidentels  des  habitants  de 
la  campagne,  et  quant  aux  mines,  on  n’a  compris  dans  le  tableau 
qui  précède  que  les  gites  métalliques  pour  lesquels  il  existe  ou  une 
concession  définitive  ou  une  attribution  provisoire  de  terrain.  Indé- 
pendamment de  ccs  gîtes,  il  en  existe  un  grand  nombre  dont  les  nus 
sont  encore  intacts,  cl  doulles  autres  ont  été  jadis  l'objet  d'exploitations 
maintenant  abandonnées. 
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plus  grande  incertitude  où  l'on  est  sur  les  principaux  éléments , 
d’où  dépend  le  prix  de  revient  du  produit  que  l’on  veut  obtenir. 
L’existence  même  de  ce  produit  est  quelquefois  incertaine,  comme 
dans  les  entreprises  de  recherches  de  mines.  Dans  presque  tous  les 
cas,  la  qualité,  la  quotité  des  produits  , les  dépenses  à faire  pour 
vaincre  les  obstacles  qui  se  présenteront,  avant  d’atteindre  le  gîte 
que  l’on  a en  vue,  sont  autant  de  points  sur  lesquels  on  ne  peut 
former  que  des  conjectures  pinson  moins  probables.  Aussi  a-t-on 
dit  que  les  mines  étaient  une  loterie.  Cependant  aucune  personne 
sage  ne  met  à la  loterie,  et  beaticodp  de  gens  sensés  ont  engagé, 
et  engagent  journellement  leurs  capitaux  dans  des  entreprises  de 
mines.  Ceux  qui  agissent  avec  prudence  et  discernement  s’en 
trouvent  bien  , parce  qu’ils  ne  font  de  dépenses  un  peu  consi- 
dérables que  lorsqu'ils  sont  suffisamment  éclairés  par  des 
observations  antérieures  faites  sur  le  gîte  même,  ou  sur  des  gîtes 
voisins,  pour  avoir,  en  faveur  du  succès,  un  degré  de  probabilité 
à peu  près  égal  à la  probabilité  «le  succès  d’autres  entreprises 
industrielles  qui,  presque  toutes,  ont  bien  aussi  quelque  chose 
d'aléatoire*.  Quant  aux  gens  qui  traitent  les  mines  comme  une 
loterie,  et  s’y  engagent  sans  réflexion,  sans  lumière  et  sans  expé- 
rience acquise,  il  est  certain  qu’ils  doivent  perdre  à un  jeu  dont 
les  chances  ne  peuvent  être  appréciées  qu’à  l’aide  de  connais- 
sances spéciales , réunies  à l’expérience  et  à un  jugement  droit. 
Nous  essayerons  de  tracer  quelques  règles  de  prudence  appli- 
cables à ces  matières. 

La  géologie  générale  n'est  que  d’un  faible  secours  pour  l’ex- 
ploitant de  mines.  Celte  science,  en  effet,  ne  s’est  encore  attachée 
qu’aux  grands  traits  généraux  «les  formations  tliverses  qui  con- 
stituent l’écorce  du  globe  ; les  petits  détails  , variés  à l’infini , 
qui  disparaissent  au  milieu  «les  caractères  «le  l’ensemble,  ont  été 
jus«|u’ici  le  sujet  «l’obscrvations  peu  nombreuses;  celles  que  l’on 
a faites  sembleraient  même  tout-à-fait  particulières  aux  loca- 
lités où  elles  oui  été  recueillies,  et  n’ont  encore  conduit  à aucun 
principe  général.  Ainsi,  c’est  seulement  sur  les  faits  observés, 
dans  le  voisinage  du  gîte  qu’il  veut  exploiter,  et  «lans  «les 
gisements  analogues , «pie  l'exploitant  peut  asseoir,  dans  1 état 
actuel  de  nos  connaissances , «les  conjectures  raisoimables. 

Les  minerais  métalliques,  autres  que  les  minerais  de  fer,  sc 
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trouvent  le  plus  souvent  en  Otons,  qui  s’enfoncent,  sous  une  in- 
clinaison généralement  considérable , jusqu’à  une  profondeur 
que  les  travaux  des  mineurs  n’ont  encore  atteinte  nulle  part. 
Ils  sont  aussi  quelquefois  en  amas , en  nids,  en  veinules  ( petits 
filons' ou  ainas  entrelacés  ) , même  en  couches.  Dans  ces  divers 
gisements,  ils  sont  loin  de  constituer  la  totalité  du  gîte.  Ils  y 
sont  au  contraire  extrêmement  disséminés  au  milieu  de  ma- 
tières stériles,  tantôt  en  veinules  minces,  tantôt  en  nids,  ou 
enduits  tapissant  des  cavités , tantôt  en  particules  presque 
imperceptibles  à l’œil , et  doht  la  masse  totale  de  la  roche  est 
comme  imprégnée.  L'association  du  minerai  aux  matières  sté- 
riles ou  gangues  est  tellement  intime,  que  l'on  est  toujours 
obligé  d’extraire  une  quantité  de  matières  pierreuses  beaucoup 
plus  considérable  que  le  minerai  lui  - même.  La  masse  ex- 
traite ainsi  est  ce  que  l’on  appelle  minerai  brut;  elle  doit 
être  soumise , hors  de  la  mine , à plusieurs  opérations  pour 
séparer  la  gangue.  Ceci  est  indépendant  d’un  premier  triage 
toujours  exécuté  dans  l’excavation  même , et  qui  permet  de 
laisser  en  remblais  une  très  grande  partie  de  roches  tout-à- 
fait  stériles,  que  l’on  a dû  abattre  pour  dégager  la  masse,  et 
donner  aux  excavations  une  grandeur  suffisante.  Les  minerais  ne 
sont  pas  disséminés  dans  le  gîte,  d’une  manière  sensiblement  uni- 
forme. La  richesse,  c’est-à-dire  la  quantité  relative  de  minerai 
associée  aux  roches  stériles,  est  au  contraire  excessivement  va* 
riable , de  sorte  qu’il  y a des  parties  du  filon  très  étendues , en» 
tièrement , ou  presque  complètement  dépourvues  de  minerais 
utilement  exploitables. 

La  plupart  des  substances  minérales  , autres  que  les  rainerais 
métalliques , particulièrement  les  combustibles  minéraux , les 
houilles,  les  lignites , se  trouvent  en  couches  ; ces  substauces 
y sont  à l’état  massif:  elles  constituent,  la  plus  grande  partie 
île  la  totalité  du  gîte  , et  ne  sont  le  plus  souvent  associées  qu’à 
des  lits  de  matières  stériles , qu'il  est  presque  toujours  pos- 
sible de  séparer  et  d'isoler  dans  la  mine  même  , de  sorte  que  le 
produit  extrait  est  propre,  sans  autre  opération , à l’usage  au- 
quel on  le  destine , et  peut  être  immédiatement  livré  au  com- 
merce. Les  couches  de  combustibles  sont  sujettes  à des  acci- 
dents dont  nous  parlerons  plus  tard  : néanmoins,  l’épaisseur 
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île  la  couche  et  la  qualité  de  la  substance  qu’elle  renferme , 
demeurent  le  plus  souvent  à peu  près  uniformes  sur  une  grande 
étendue.  Aussi  l’exploitation  des  combustibles  minéraux  pré- 
sente-t-elle moins  d’incertitude  que  celle  des  minerais  métal- 
liques. Le  sel  gemme  et  beaucoup  de  minerais  de  fer  sont  dans 
le  même  cas  que  les  combustibles. 

L’irrégularité  avec  laquelle  les  minerais  métallifères  sont  gé- 
néralement disséminés  dans  les  liions  et  autres  gîtes  qui  les  ren- 
ferment fait  que  l’on  ne  peut  tirer  de  la  richesse  d’un  gîte,  sur 
ses  aflleurements,  aucune  induction  sur  la  richesse  dans  la  pro- 
fondeur. Ainsi,  ce  n'est  qu’avec  la  plus  grande  circonspection 
que  l’on  doit  entreprendre  des  travaux  sur  un  filon  ou  gîte  mé- 
tallifère nouvellement  découvert , surtout  si  ce  filon  se  trouve 
dans  une  contrée  ou  d’autres  gîtes  ne  sont  pas  déjà  reconnus  et  ex- 
ploités. Les  premiers  travaux  doivent  être  des  travaux  de  recher- 
che, exécutés  avefc  une  extrême  économie,  et  pouvant  se  transfor- 
ment en  travaux  d’exploitation,  à mesure  des  découvertes  qu’ils 
amènent.  Surtout  on  doit,  dans  ce  cas  , se  tenir  en  garde  contre 
l’entraînement  auquel  pourrait  donner  lieu  la  rencorgrc  de  quel- 
ques parties  de  filon  très  riches.  Ce  n’est  qu'après  avoir  constaté 
que  ces  parties  riches  occupent  une  zone  d’une  étendue  suffi- 
sante , que  l’on  doit  faire  des  dépenses  un  peu  considé- 
rables. Dans  toutes  les  circonstances  de  ce  genre , les  capitaux 
doivent  être  exclusivement  employés  en  fouilles  souterraines  , 
propres  à éclairer  sur  la  nature  du  gîte,  et  l’on  ne  doit  songer  à 
créer  des  établissements  pour  la  préparation  et  le  traitement 
ultérieur  des  minerais  bruts  extraits  que  lorsqu’il  est  démontré 
qu’il  y a matière  suffisante  à exploitation. 

Beaucoup  d’entreprises  nouvelles,  formées  dans  diverses  con- 
trées de  l’Europe,  ont  pour  objet  des  gîtes  anciennement 
exploités  et  abandonnés  , ou  des  gîtes  nouveaux  découverts  dans 
des  localités  où  il  existe  déjà  plusieurs  exploitations.  Dans 
ce  cas  , les  faits  Connus  fournissent  des  indices  précieux  sur 
l’existence  et  la  disposition  des  minerais.  Car  les  filons  exis- 
tants dans  une  même  localité  ont  des  caractères  généraux 
de  ressemblance , qui  doivent  être  pris  en  grande  considéra- 
tion. Ainsi,  il  peut  arriver  : 1°  que  les  minerais  d’une  certaine 
nature  sc  rencontrent  toujours  dans  des  filons  qui  affectent 
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une  infinie  direction  générale,  ou  à peu  près,  tandis  que  d’autres 
fdons  qui  coupent  les  premiers,  ou  sont  coupés  par  eux , sont 
généralement  stériles,  ou  renferment  des  minerais  d’une  autre 
nature , ce  qui  a conduit  les  mineurs  à distinguer  plusieurs 
systèmes  de  filons  dans  une  contrée  donnée;  2’  que  les  filons 
d’un  même  système  s’appauvrissent  tous  ensemble , ou  s'enri- 
chissent tous  ensemble  dans  la  profondeur  ; 3’  que  les  filons 
soient  généralement  riches  dans  les  parties  encaissées  entre  cer- 
taines roches,  ou  certains  bancs  de  roches , et  stériles  ou  à j>eu 
près  stériles  dans  d’autres;  4°  que  la  richesse  des  filons  se  ren- 
contre principalement  sur  les  lignes  d’intersection  par  un  autre 
système-  de  filons  ; 5°  que  les  minerais  soient  groupés,  dans  les 
gîtes  d’un  infime  système  , suivant  certaines  lignes  horizontales, 
ou  inclinées.  Les  exemples  bien  constatés,  de  caractères  généraux 
« de  ressemblance  entre  les  gîtes  métallifères  d’un  même  système, 
dans  une  même  contrée,  ne  manquent  pas  ; nous  les  trouveions 
dans  presque  toutes  les  localités  où  les  mines  métalliques  sont 
exploitées,  avec  un  grand  développement.  Ainsi,  dans  les  comtés 
de  CornwaU  et  de  Oevon,  les  liions  contenant  les  minerais  de 
cuivre  ont  une  direction  différente  de  celle  qu’affectent  les  filons 
d'étain  ou  de  plomb.  La  plupart  se  sont  enrichis  dans  la  profon- 
deur, comme  on  en  voit  de  beaux  exemples  aux  Consolidated  e t 
United  mines.  Ces  filons,  qui  coupent  à la  fois  les  roches  de  di- 
verses natures  que  l’on  trouve  dans  la  contrée,  sont  généralement 
riches  , dans  la  roche  schisteuse  , désignée  sous  le  nom  de  killas, 
ainsi  que  dans  la  roche  porphyrique  appelée  elvan,et  deviennent 
stériles  en  pénétrant  dans  le  granité  ( growan );  quelquefois  même 
la  richesse  du  filon  varie  avec  le  banc  de  la  roche  encaissante  , 
sans  passer  d'une  formation  à une  autre.  Dans  le  Derbyshirc,  les 
filous  de  plomb,  riches  dans  le  calcaire,  s’appauvrissent  et  s’amin- 
cissent dans  des  bancs  intercalés  de  la  roche  trappéenne  dite 
toadstone , à tel  point  que  l'on  a cru,  |>endant  long-temps,  qu’ils 
étaient  interrompus  par  cette  roche.  Au  Bleybcrg,  en  Carinthic  , 
les  filons  nombreux  qui  fournissent  le  minerai' de  plomb  affec- 
tent une  direction  commune  de  l’est  à l'ouest,  et  sont  presque 
verticaux  ; ils  coupent  un  système  de  fissures  inclinées  de  23  de- 
grés sur  l’horizon,  et  dirigées  du  nord-est  au  sud-ouest,  qui  sont 
regardées  comine  les  plans  de  stratification  de  la  roche  calcaire 
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encaissante.  Le  minerai  de  plomb  se  trouve  aux  points  où  les 
filous  rencontrent  ces  plans  «le  stratification  , ou  réputés  tels,  et 
il  est  extrêmement  rare  que  les  filons  soient  utilement  exploi- 
tables, au-delà  d'une  petite  distance  des  points  de  croisement. 
Les  bornes  dans  lesquelles  nous  voulons  renfermer  un  article  , 
qui  ne  doit  qu’indiquer  des  principes  généraux  , nous  empêchent 
de  citer  un  grand  nombre  d’autres  exemples  de  faits  analogues, 
qui  prouveraient  à la  fois  les  caractères  généraux  de  ressem- 
blance entre  les  gîtes  d’une  même  contrée,  et  les  dissemblances 
qui  existent  au  contraire  d’une  contrée  à l’autre.  Jusqu’ici,  les 
caractères  communs  à tous  les  gîtes  métallifères  du  globe,  s’il  en 
existe  de  semblables,  nous  sont  complètement  inconnus.  Ainsi, 
nous  ignorons  si  les  filons  s’enrichissent,  ou  s'appauvrissent  dans 
la  profondeur.  Ou  a cité  des  exemples  de  l’une  et  de  l’autre  cir- 
constance , ce  qui  ferait  croire  qu’il  n’y  a aucune  loi  générale. 
Mais,  d’iiu  autre  côte,  les  gîtes  ont-ils  été  explorés  à une  pro- 
fondeur suffisante  pour  que  l’on  puisse  même  tirer  celte  conclu- 
sion négative? 

Lorsque  l’on  reprend  des  mines  abandonnées  depuis  long- 
temps, dans  une  contrée  où  il  peut  exister  de  nombreux  filons  , 
mais  où  toutes  les  exploitations  ont  cessé ,,  les  documents  précis 
sur  les  causes  qui  ont  amené  l’abandon  des  mines  manquent  le 
plus  souvent.  Les  plans  sont  perdus,  ou  n'ont  jamais  existé  ; les 
documents  écrits  sont  presque  toujours  insuffisants  par  défaut 
de  clarté  ; la  plupart  même  sont  dus  à des  auteurs  qui  n’ont 
point  vu,  et  n’ont  consigné  dans  leurs  livres  que  les  rapports  do 
la  tradition  conservés  dans  la  mémoire  de  quelques  vieux  ou- 
vriers , ou  transmis  par  eux  à leurs  enfants.  Deux  causes  prin- 
cipales peuvent  avoir  déterminé  l’abandon  des  filons  exploités , 
savoir  : l’appauvrissement  du  gîte  dans  la  profondeur,  ou  l’im- 
possibilité d’extraire  les  eaux,  avec  une  économie  suffisante,  par 
les  moyens  mécaniques  connus  à l’époque  de  l’abandon  ; quel- 
quefois aussi  , des  révolutions  politiques  ont  amené  la  cessation 
des  travaux  par  l’expulsion  des  exploitants  ; mais,  même  dans 
cette  dernière  circonstance,  il  est  clair  que  si  l’exploitation  eût 
été  évidemment  lucrative  , elle  aurait  été  conservée  ou  reprise 
par  ceux  qui  auraient  expulsé  les  premiers  propriétaires.  On  peut 
donc,  je  crois,  faire  généralement  abstraction  de  l'influence  des 
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événements  politiques,  ou  du  moins  il  ne  faut  leur  attribuer 
qu’une  faible  importance.  Lorsqu’on  s’est  occupé  de  reprendre  . 
ccs  anciennes  exploitations , on  a souvent  voulu  s’éclairer,  au 
moyen  de  travaux  que  l’on  croyait  peu  dispendieux,  et  qui  con- 
sistaient à relever  quelques  galeries  éboulées,  pour  rentrer  dans 
les  vieilles  excavations.  Mais  on  n’a  généralement  trouvé  ainsi 
que  des  éboulements,  et  quelques  maigres  parties  délaissées  par 
les  anciens.  Je  ne  sais  pas  si  l’on  pourrait  citer  un  seul  exemple 
de  succès  obtenu  à la  suite  de  travaux  de  ce  genre,  et  il  y a 
beaucoup  d’exemples  du  contraire.  N’est-il  pas  d’ailleurs  tout 
simple  que  les  anciens  exploitants,  qui  se  trouvaient  arrêtés  dans 
la  continuation  de  leurs  travaux , soit  par  l’impossibilité  d’épui- 
ser leurs  eaux,  soit  par  la  stérilité  du  gîte  au-delà  des  zones  déjà 
exploitées,  soient  revenus  en  arrière,  et  rentrés  dans  les  travaux 
qu’ils  avaient  déjà  délaissés  une  première  fois,  pour  y re- 
prendre tout  ce  qui  était  susceptible  d’être  enlevé  avec  bénéfice, 
et  n’y  laisser  que  ce  qui  leur  aurait  occasionné  des  dépenses 
supérieures  aux  produits  possibles.  On  peut  remarquer  aussi 
que  l’emploi  de  la  poudre  dans  les  mines,  qui  date  déjà  du 
xiv*  siècle,  est  à peu  près  le  seul  perfectionnement  introduit 
dans  les  détails  de  l’abattage  des  roches;  que  ce  perfec- 
tionnement est  aujourd’hui  compensé  en  partie , sinon  en 
totalité,  par  le  prix  plus  élevé  de  la  main-d’œuvre,  et  par  une 
diminution  dans  la  valeur  de  tous  les  métaux,  et  surtout  de  l’or 
et  de  l'argent  ; qu’enfin  la  plupart  des  mines  abandonnées  l’ont 
été  à une  époque  postérieure  au  xiv«  siècle.  D'après  cela,  je  suis 
porté  à croire  que  si  nous  avons  ( à part  ce  ‘qui  est  relatif  aux 
machines  ) un  avantage  quelconque  sur  les  anciens,  quant  à la 
possibilité  d’exploiter  avec  bénéfice  les  gîtes  métallifères,  cet 
avantage  ne  peut  être  que  très  faible  , et  ne  doit  avoir  aucun 
poids  dans  la  balance.  Il  en  résulte  cette  conséquence  naturelle, 
qu’il  est  fort  imprudent  de  faire  de  grandes  dépenses,  pour  ren- 
trer dans  des  mines  abandonnées,  à des  niveaux  où  les  anciens 
ont  déjà  exploité,  et  qu’il  est  extrêmement  vraisemblable  que 
des  travaux  de  ce  genre  non  seulement  ne  procureront  aucun 
bénéfice  , mais  encore  ne  fourniront  aucune  lumière  sur  la  plus 
ou  moins  grande  richesse  du  gîte  , dans  les  niveaux  inférieurs 
aux  anciens  travaux.  C’est  donc  uniquement  à pénétrer  dans  ces 
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niveaux  inférieurs  qu’il  faudra  s'attacher,  et  on  ne  pourra  gé- 
néralement y arriver  qu'avec  des  dépenses  considérables.  Les 
anciens  démergcaient  les  mines,  par  des  galeries  d’écoulement, 
dont  l’étendue  était  souvent  très  grande,  ou  par  des  pompes 
fort  imparfaites,  généralement  mues  par  des  roues  hydraulique) 
assez  mal  construites.  Il  y a donc  beaucoup  de  cas  où  l’aban- 
don a été  déterminé  par  l'impossibilité  d’épuiser  les  eaux,  et  non 
par  l’appauvrissement  du  gîte  ; et  ce  que  l’on  doit  surtout  cher- 
cher  à reconnaître  , c’est  la  plus  ou  moins  grande  dilliculté  qu’a 
dû  présenter  l’épuisement.  11  faut  voir  s’il  a été  fait,  avant  l'a- 
bandon, des  tentatives  pour  établir  des  roues  hydrauliques,  ou 
pour  creuser  une  galerie  d’écoulement,  à un  niveau  plus  pro- 
fond que  le  niveau  des  galeries  existantes,  bi  en  effet  ces  tenta- 
tives ont  eu  heu,  si  elles  ont  échoué  par  suite  de  difficultés 
graves  que  l’on  puisse  reconnaître  et  apprécier,  il  deviendra  fort 
probable  que  ce  n’est  pas  l’appauvrissement  du  gîte  qui  a force 
l'abandon.  On  aura  alors  à examiner  quelle  sera  la  dépense 
nécessaire  pour  l'assèchement , à l’aide  des  machines  .i  vapeur, 
ou  des  moteurs  hydrauliques  perfectionnés,  comme  ils  le  sont 
aujourd'hui,  et  il  faudra,  avant  de  commencer  l’entreprise,  être  ’ 
déridé  à faire  cette  dépense  , malgré  l'incertitude  assez  grande 
où  l’on  demeure  toujours,  sur  le  résultat  qu’on  doit  attendre  de 
ces  travaux.  Si,  au  contraire,  on  découvrait  que  l'abandon  n’a 
été  précédé  d’aucune  tentative  sérieuse  pour  attaquer  les  ni- 
veaux inférieurs , la  prudence  conseillerait  de  ne  point  faire  ces 
mêmes  tentatives,  qui  auraient  été  négligées  par  ceux  qui  avaient  ' 
une  parfaite  connaissance  du  gîte. 

On  peut  citer  comme  exemple  de  beaux  succès  dus  à l’em- 
ploi des  machines  d’épuisement,  les  exploitations  de  cuivre 
du  comté  de  Cormvall,  dont  quelques  unes  sont  arrivées  aujour- 
d'hui à une  profondeur  de  plus  de  MX)  mètres  au-dessous  de  la 
surface,  et  qui  procurent  de  fort  grands  ljéuéficcs  aux  personnes 
qui  y sont  intéressées , eu  même  temps  qu’elles  constituent  la 
principale  richesse  de  la  contrée!  C’est  avec  de  puissantes  ma- 
chines à vapeur  que  l’on  a pourvu  à l'épuisement  des  eaux  , et 
le  prix  déjà  élevé  de  la  linuille,  dans  le  Cormvall,  a amené  dans 
leur  construction  des  perfectionnements  successifs  , qui  les  ren- 
dent, sous  le  rapport  de  l cconomie  du  combustible,  supérieures 
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à toutes  les  autres  machines  connues.  L’abandon  des  anciens  tra- 
vaux avait  été  en  effet  amené  par  l’impossibilité  d’épuiser  les 
eaux  ; car  les  nouveaux  exploitants  ont  trouvé  que  la  richesse  des 
fi  Ions  r oît  ici  généralement  avec  la  profondeur.  Nous  répéte- 
rons que  ceci  est  particulier  au  Corawall,  et  n’est  pas  susceptible 
d’être  .généralisé,  d'après  les  faits  acquis  jusqu’à  ce  jour,  à l'art 
du  mineur. 

L’exploitation  des  combustibles  minéraux,  et  autres  substances 
formant  des  couches  ou  masses  sensiblement  homogènes,  sur  une 
grande  étendue,  n’est  pas  soumise , ainsi  que  nous  l’avons  déjà 
expliqué,  aux  mêmes  incertitudes  que  l’exploitation  des  mines  mé- 
talliques. Les  principes  généraux  de  la  géologie  sont  ici  de  quelque 
secours.  Ainsi,  par  exemple,  on  sait  que  la  houille,  celle  des  sub- 
stances minérales  qui  est  la  plus  nécessaire  à l’industrie  iiAmaine, 
ne  se  trouve  abondamment  que  dans  les  couches  d’ufl  terrain 
île  grès  particulier,  caractérisé  par  sa  position  dans  la  série  des 
formations  reconnues  par  les  géologues , comme  par  la  nature 
des  empreintes  de  végétaux , et  autres  -débris  fossiles  qu’il 
renferme.  On  sait  qu’à  travers  ce  terrain  apparaissent  souvent 
des  roches  porphyriques  qui  l'ont  disloqué,  et  qui  interrompent 
brusquement  la  continuité  des  couches.  Cependant  il  reste  en- 
core bien  des  causes  d’incertitude  , et  c’est  uniquement  sur 
l’étude  détaillée  et  minutieuse  des  caractères  particuliers  et  lo- 
caux du  terrain  contenant  les  couches  que  l’on  veut  exploiter, 
que  l’on  peut  asseoir  des  conjectures  raisonnables.  Ainsi,  on  ren- 
contre des  terrains  liouillers  qui  ne  renferment  pas  de  couches 
utilement  exploitables.  Les  couches  de  houille  ne  sont  pas  parfai- 
tement continues  et  régulières,  ni  de  qualité  uniforme  partout  ; 
je  ferai  observer  à cet  égard  que  les  couches  peu  puissantes,  de 
1 à 2 mètres,  sont  généralement  beaucoup  plus  uniformes  que 
les  couches  épaisses  de  3 à 10  mètres,  que  l’on  exploite  dans 
plusieurs  de  nos  bassins  liouillers  de  France.  Le  terrain  tout  en- 
tier est  disloqué,  non  seulement  par  des  porphyres  qui  apparais- 
sent généralement  au  jour,  mais  par  des  failles  ou  filons  croiseurs 
qiron  ne  découvre  guère  que  dans  la  profondeur,  genre  d’acci- 
dents qui  affecte  aussi  les  terrains  à filons  métallifères.  L'aspect 
des  couches  du  terrain  houiller  à la  surface  ne  permet  pas  de 
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«levincr  toute  la  forme  des  couches , avec  les  divers  replis  que 
l’on  rencontrera  dans  la  profondeur. 

D’un  autre  côté,  comme  un  terrain  houiller  se  compose  d’un, 
ensemble  de  couches  superposées  très  distinctes , et  comme  les 
accidents  qui  interrompent  la  régularité  d’une  coucjie  affectent 
aussi  l'ensemble  tout  entier  du  terrain,  il  s’ensuit  que  dès  que 
l’on  a constaté  la  forme  d’une  seule  couche  de  houille,  on  peut 
en  conclure,  avec  un  degré  de  probabilité  approchant  de  la  cer- 
titude, que  toutes  les  couches  inférieures  ',  reconnues  seulement 
sur  quelques  points,  s’étendent  parallèlement  à celle  qui  est  bien 
connue  ; que  les  faillis  qui  ont  interrompu  celle-ci  et  l’ont  reje- 
tée d’une  certaine  manière,  affectent  tout-à-fait  de  même  les 
autres  couches.  Ainsi  , lorsque  plusieurs  exploitations  sont  en 
activité  , dans  un  bassin  boitiller  déterminé , et  qu’iuic  partie 
«le  ce  bassin  est  bien  connue,  on  peut  établir  des  présomptions 
qui  laissent  fort  peu  d’incertitude,  sur  le  prolongement  des  cou- 
ches au-delà  des  points  où  l’on  est  arrivé,  et  mieux  encore  sur 
l’allure  «les  couches  dont  l’existence  seule  est  «léinontrée , mais 
«pti  sont  parallèles  à des  couches  connues.  D’ailleurs,  on  petit 
appliquer  aux  couches  «le  houille  la  méthode  de  recherches  par 
soudage,  dont  on  ne  peut  pas  faire  usage  pour  les  gîtes  métalli- 
fères, et  qui  est  surtout  précieuse,  dans  le  cas  où  le  terrain  houil- 
ler est  recouvert  par  des  terrains  aquifères  ou  coulants  dont 
l’existence  rend  le  creusement  des  puits  excessivement  dispen- 
dieux . . i o;‘-<  '.  • 

Indépendamment  «les  études  particulières  relatives  an  gise- 
ment en  lui-même,  on  doit  apprécier  les  circonstance»  locales 
qui  peuvent  rendre  plus  ou  moins  faciles,  la-préparation,  le  trai- 
tement ultérieur  des  minerais  bruis  , et  la  vente  des  produits. 
Ainsi,  pour  une  mine  métallique,  on  aura  à examiner  quels  sont 
les  moyens  «pie  présente  la  localité  pour  l’établissement  «les  bo- 
cards,  laveries  et  antres  ateliers , «bans  lesquels  le  minerai  doit 
être  séparé  de  la  gangue.  Les  minerais  séparés  de  1a  gangue 
pourront  quelquefois  être  vendus  directement;  d’autres  fois  ils 
devront  être  fondus,  et  le  métal  pur  sera  seul  un  produit  ven- 
dable. Dans  ce  cas,  l’emplacement  favorable  pour  rétablissement 
de  la  fonderie , la  quantité  de  combustible  «pi’cxigera  le  traite- 
ment métallurgique,  le  prix  de  ce  combustible , devront  être  le 
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sujet  d’un  examen  approfondi.  S’il  s’agit  d’une  exploitation  de 
minerais  de  fer,  la  question  sera  presque  tout  entière  dans  la 
nature,  l’abondance,  le  prix,  la  facilité  des  approvisionnements 
de  combustible  ; s'il  s’agit  d’une  exploitation  de  combustibles 
minéraux  , le  principal  élément  de  succès,  après  la  richesse  du 
gîte,  consistera  dans  la  possibilité  de  créer  des  voies  de  transport 
faciles  et  économiques  qui  rattachent  la  mine  à un  canal,  à une 
rivière  navigable,  à un  grand  chemin  de  fer.  Au  surplus,  toute 
entreprise  industrielle  doit  aussi  se  trouver  dans  des  conditions 
particulières  favorables  à la  fabrication  à bon  marché,  et  à l’é- 
coulement avantageux  de  ses  produits.  Il  n’y  a donc  rien  de 
particulier  aux  mines  dans  la  nécessité  de  l’appréciation  anté- 
rieure des  circonstances  locales,  où  l'établissement  se  trouvera 
placé. 

Si  l’on  s’est  bien  rendu  compte  de  tous  les  faits  relatifs  à la 
mine  que  l’on  veut  exploiter,  on  aura  par  cela  même  établi  le 
projet  des  travaux  à faire,  soit  pour  reconnaître  complètement 
le  gîte,  s'il  n’est  pas  déjà  suffisamment  connu.,  soit  pour  com- 
mencer immédiatement  l'exploitation.  Les  dépenses  nécessitées 
par  les  travaux  projetés  auront  été  en  même  temps  évaluées,  et 
on  aura  dil  les  porter  à un  chiffre  suffisant , pour  faire  face  à 
toutes  les  difficultéséventuelles , qui  peuvent  être  prévues.  Les 
travaux  ainsi  arrêtés , après  mûr  examen , doivent  être  alors 
exécutés  rapidement , de  manière  à amener  le  plus  prompte- 
ment possible  l’entreprise  à un  degré  complet  d’activité.  Tou- 
tes les  dépenses  seront  consacrées  à des  travaux  souterrains. 
Aucune  somme  ne  sera  employée  à des  bâtiments  ou  ateliers  à 
la  surface,  qu’après , qu’on  aura  reconnu  d’une  manière  cer- 
taine le  degré  de  développement  dont  l’entreprise  est  suscep- 
tible. Mieux  vaut  encore , à cet  égard,  pécher  par  défaut  que 
par  excès. 

Admettons  actuellement  qu'une  mine  soit  en  pleine  exploi- 
tation, et  cherchons  à reconnaître  quelles  sont  les  comblions 
particulières  qu’exige  la  bonne  gestion  de  l’entreprise. 

Cette  gestion  comporte  plusieurs  parties  distinctes,  qui  doi- 
vent être  confiées  à des  personnes  différentes,  placées  sous  la 
dircctiou  supérieure  du  chef  de  l’entreprise,  ou  de  son  représen- 
tant unique  chargé  de  pouvoirs  très  étendus.  11  est  nécessaire  que 
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«et  administrateur  ait,  avec  l'habitude  générale  des  affaires, 
l’esprit  d’ordre  et  d’économie  indispensables  dans  les  entreprises 
de  toute  nature,  des  connaissances  spéciales,  qui  lui  permettent 
de  discuter  les  détails  des  diverses  opérations,  ou  du  moins  celles 
qui  sont  le  plus  importantes  ; d’approuver  ou  «le  rejeter  les  pro- 
jets que  lui  présentent  les  agents  placés  sous  ses  ordres,  et  dont 
chacun  a mission  de  surveiller  et  diriger  une  branche  particu- 
lière du  service.  Ceux-ci  doivent,  autant  que  possible,  avoir 
des  attributions  distinctes,  et  indépendantes  les  unes  des  autres,  de 
manière  qu’il  soit  facile,  «juaud  il  y a négligence,  «le  reconnaître 
celui  à qui  elle  doit  être  imputée.  Leur  nombre,  toujours  assez 
restreint,  pour  que  chacun  soit  entièrement  occupé  «le  son  tra- 
vail, «loit  d’ailleurs  être  subordonné  à la  nature  de  l’affaire.  Ce 
sont  là,  si  je  ne  me  trompe,  «les  principes  généraux  applicables  à 
toutes  les  entreprises  industrielles.  Les  affaires  de  mines  compor- 
tent assez  souvent  une  grande  diversité  d’opérations  qui  se  suc- 
cèdent les  unes  aux  autres, "avant  que  l’on  ait  obtenu  un  produit 
susceptible  «l’être  livré  au  commerce.  Ces  opérations  di- 
verses doivent  être  étudiées  chacune  isolément,  et  pour  cela  il 
est  nécessaire  que  les  livres  de  la  comptabilité  générale  re- 
présentent fidèlement  le  compte  en  argent  et  en  matières  de 
chacune  d’elles.  Ainsi,  par  exemple,  dans  une  mine  métallique, 
à laquelle  sont  jointes  une  ou  plusieurs  usines  métallurgi- 
ques, il  faudra,  indépendamment  des  comptes  généraux  et 
particuliers,  ouvrir  un  compte  distinct  à chaque  usine  ou  fonde- 
rie, à chaque  atelier  de  préparation  mécanique  ou  laverie , et , 
s’il  est  possible,  à chaque  mine  particulière , ou  branche  de 
mine  dont  les  produits  peuvent  être  distingués  des  antres. 
Chaque  usine  sera  débitée  des  minerais  qu’elle  reçoit  des 
ateliers  «livers  tic  préparation  mécanique  , des  combustibles 
qu’elle  a consommés , des  matières  diverses  qui  lui  auront  été 
livrés  par  le  magasin  général  d’approvisionnements,  ou  des  four- 
nisseurs étrangers,  le  tout  évalué  en  argent,  et  enfin  des  salaires 
des  ouvriers  attachés  à cette  usine.  Elle  sera  créditée  de  la  va- 
leur des  métaux  livrés  directement  an  commerce,  ou  versés 
«lans  les  magasins  ou  entrepôts , évalués , dans  tous  les  cas,  en 
argent,  de  sorte  qu’à  la  fin  de  chaque  année  la  balance  du 
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compte  de  cette  mine  présente  le  chiffre  du  gain  ou  de  la  perte 
qu’elle  a réalises. 

De  meme  le  compte  des  ateliers  de  préparation  mécanique 
sera  débité  de  la  valeur  des  minerais  bruts  reçus  par  cet  ate- 
lier, évalués  en  argent,  du  montant  des  fournitures  de  toute  es- 
pèce, des  sommes  payées  pour  salaires  aux  ouvriers  de  l’ateber, 
et  des  frais  de  transport  des  minerais  lavés  aux  usiucs  métallur- 
giques. Le  même  compte  sera  crédité  île  la  valeur  des  minerais 
bvrés  par  l’atelier  aux  usines. 

Enfin,  chaque  mine  sera  débitée  des  salaires  et  fournitures  di- 
verses, et  créditée  de  la  valeur  des  minerais  bruts  bvrés  par  elle 
aux  divers  ateliers  de  préparation  mécanique.  • 

On  serait  tenté,  si  l’on  n’y  réfléchissait  pas,  de  regarder  les 
comptes  que  nous  venons  d’indiquer  comme  inutiles.  Ce  sont, 
dira-t-ou,  pour  la  plupart,  des  comptes  purement  fictifs.  Si  l’on 
peut  évaluer  assez  bien,  eu  valeur  argent , mie  tonne  de  minerai 
lavé  et  prêt  à fondre,' du  moins  est-il  impossible  d’évaluer,  même 
approximativement,  la  tonne  ou  le  ivagon  de  minerai  brut,  dont 
la  teneur  varie  entre  des  limites  si  étendues.  Ne  serait-il  pas 
plus  raisonnable  et  plus  simple  d’ouvrir  un  compte  unique  à la 
mine  et  à l’atelier  de  préparation  mécanique  , compte  qui  serait 
crédité  de  la  valeur  du  minerai  livré  aux  usines,  valeur  fa- 
cilement appréciable , et.  serait  débité  de  tous  les  salaires  , et 
des  fournitures  faites  tant  à la  mine  , qu’à  l’atelier  de  lavage  ? 
A cela  nous  répondrons  d’abord,  que  la  plupart  des  grandes  en- 
treprises ont  plusieurs  mines  et  plusieurs  ateliers  de  préparation 
mécanique  , et  qu'il  importe  de  trouver  dans  la  comptabilité 
général  le  résumé  des  opérations  exécutées  dans  chaque  mine 
et  dans  chaque  aleber  ; ensuite  que  l’on  peut  très  bien  évaluer 
en  argent  le  minerai  brut,  comme  toute  autre  matière.  La  valeur 
assignée  à ce  minerai  brut  ne  sera  pas  sans  doute  la  valeur  intrin- 
sèque, qui  dépend  de  la  richesse,  et  des  frais  ultérieurs  qu’exigent 
le  lavage  et  les  autres  opérations  nécessaires,  pour  en  extraire  un 
produit  marchand.  Mais  la  valeur  moytniue  qu’on  lui  assignera 
devra  être  à peu  piès  égale  au  montant  total  de  ce  qu’il  coûte 
en  frais  d’exploitatiou,  ce  qu’il  est  toujours  possible  de  détermi- 
ner par  l'expérience.  Si  la  valeur  inoycunc  du  minerai  brut  était 
égale  au  montant  des  frais  d’exploitation,  le  débit  et  le  crédit  des 
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inities  prises  ensemble  se  balanceraient  exactement  : mais  les 
comptes  particuliers  de  chaque  mine  présenteraient  un  gain  ou 
une  perte  apparents,  ce  qui  pourrait  fournir  des  lumières  très 

utiles  sur  l’avantage  que  présente  l’exploitation  de  telle  ou  telle 
mine.  Au  surplus,  que  l’on  donne  au  minerai  hrut,  comme  à 
toute  matière  qui  doit  subir  un  traitement  ultérieur,  une  valeur 
tout-à-fait  hypothétique,  et  qui  n’aura,  si  l’ori  veut,  aucun  rap- 
port avec  la  valeur  réelle,  vénale,  de  l’objet  évalué,  il  n’en  résul- 
tera pas  moins  que  la  balance  du  compte  de  chaque  mine  fera 
connaître  le  prix  de  revient  exact  de  la  tonne  ou  de  la  mesure 
adoptée  de  minerai  brut  ; que  la  balance  du  compte  de  chaque 
atelier  de  "Lavage  fera  connaître  le  prix  de  revient  du  minerai 
lavé  et  prêt  à fondre,  quand  on  aura  substitué  au  prix  hypothé- 
tique du  minerai  brut,  qui  est  un  des  éléments  de  ce  compte  , 
le  prix  de  revient  réel  tel  qu’il  a été  conclu  de  la  balance  du 
compte  de  chaque  mine;  qu’enfin  la  balance  du  compte  de  la 
fonderie  fera  connaître  le  prix  de  revient  des  marchandises  li- 
vrées au  commerce  ou  au*  entrepôts,  après  la  substitution  au 
prix  du  minerai  lavé  porté  dans  le  compte , du  prix  de  revient 
réel  de  ce  minerai.  11  suffira  donc,  au  moyen  d’tuie  comptabilité 
ainsi  tenue,  d’un  peu  de  réflexion  pour  se  rendre  compte  des  ré- 
sultats de  chaque  atelier,  et  par  suite  on  pourra  conclure  si  le 
système  d’opérations  en  usage  est  avantageux , ou  s’il  convient 
de  le  modifier,  en  supprimant  quelques  ateliers  réellement  im- 
productifs ou  nuisibles; Toutes  ces  choses  demeureraient  cachées, 
si  l’on  s’était  contenté  de  tenir  un  seul  compte  de  marchandises 
générales. 

Un  des  principaux  avantages  d’une  bonne  comptabilité  con- 
siste dans  la  possibilité  qu’elle  fournit,  de  donner  à l’entreprise 
un  ensemble  d’opérations,  qui  paraîtrait  d’abord  trop  étendu  pour 
qu’on  crût  pouvoir  l’abandonner  à un  entrepreneur  subalterne, 
cjue  l’on  regarde  généralement  comme  doué  d’une  bien  médiocre 
intelligence.  Or,  tout  le  monde  sait  que  le  travail  par  entreprise 
est  plus  économique  que  le  travail  à la  journée,  ou  le  simple 
travail  à la  t:\che.  J’ajouterai  que  l’entreprise,  donnée  dans  des 
limites  assez  étendues , présente  encore  l’immense  avantage  de 
forcer  l’ouvrier  à la  réflexion  , de  développer  par  conséquent 
ses  facultés  intellectuelles , et  d’agir  ainsi  indirectement  sur 
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son  caractère  et  ses  habitudes.  Je  citerai  à ce  sujet  l'exemple 
du  mode  adopté  en  Coruwall,  qui  de  là  s'est  étendu  dans  plu- 
sieurs autres  comtés  de  l’Angleterre , où  des  mines  métalliques 
sont  exploitées  sur  une  vaste  échelle.  Dans  le  Cormvall,  les  fdons 
métalliques  sont  divisés  en  massifs  de  forme  rectangulaire,  par 
deux  systèmes  de  galeries,  dont  les  unes  sont  horizontales  et  sui- 
vent la  direction  du  filon,  et  les  autres  sont  des  espèces  de  che- 
minées inclinées,  suivant  la  plus  grande  pente  du  gîte,  et  réunis- 
sant deux  galeries  , horizontales.  L’exploitation  du  minerai  , 
renfermé  dans  un  massif  déterminé , est  donnée  à l’entreprise , 
pour  un  intervalle  de  temps  limité,  et  qui  est  habituellement  de 
deux  mois,  à un  ouvrier  qui  s’associe  pour  cela,  avec-  un  certain 
nombre  de  ses  camarades.  Aux  termes  du  marché  qu'il  contracte, 
l’entrepreneur  se  charge  d’abattre  le  minerai,  de  l’amener  au 
jour,  de  le  faire  laver,  enfin  de  le  livrer  prêt  à être  vendu  aux 
compagnies,  qui  possèdent  les  fonderies,  et  qui  sont  distinctes  des 
compagnies  d’exploitants.  L’entrepreneur  doit  recevoir , pour 
prix  de  sou  travail,  une. fraction  déterminée  (un  certain  uombre 
de  shillings  dans  la  livre  sterling;  du  prix  du  minerai  vendu,  et, 
livré  aux  compagnies  qui  l'achètent.  Un  compte  particulier  est 
ouvert  à chaque  entrepreneur  , sur  les  livres  des  propriétaires 
de  la  mine.  Ce  compte  est  débité  des  avances  en  matières,  pou- 
dre, outils,  chandelles,  etc.,  et  même  en  argent,  faites  à l’entre- 
preneur, du  montant  des  frais  d’extraction  par  les  puits,  qui  sont 
payés  à raison  de  tant  par  cuveau  extrait,  et  des  frais  de  lavage, 
pour  lesquels  l’entrepreneur  peut  traiter  directement  avec  un 
ouvrier  laveur  , à prix  débattu.  Les  minerais  lavés  sont  mis  de 
côté  en  un  las  séparé.  Au  bout  du  temps  fixé,  le  tas  de  chaque 
entrepreneur  est  exactement  pesé.  On  prend  dans  ce  tas  trois 
échantillons  que  l’on  renferme  dans  des  sacs  cachetés.  L’un  de  ces 
sacs  est  remis  à l’essayeur  de  la  miuc,  pour  déterminer  sa  teneur 
en  cuivre  ; un  second  est  remis  à l’ouvrier,  qui  peut  faire  faire 
un  essai  de  son  côté,  s’il  le  désire  ; le  troisième  demeure  scellé 
dans  les  bureaux  de  la  mine,  pour  y avoir  recours,  en  cas  de 
contestation.  Les  tas  divers  sont  alors  réunis  en  un  tas  unique, 
qui  sera  vendu  plus  tard  aux  compagnies  possédant  les  usines. 
Préalablement  on  calcule  , d après  le  poids  et  la  teneur  en  cui- 
vre de  chaque  las  tic  minerai , sa  valeur  approchée,  et  l’on 
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donne  provisoirement  à chaque  entrepreneur  une  somme  , 
dont  on  débite  son  compte  courant.  Lorsque  le  tas  total  est  enfin 
vendit , on  calcule , d’après  le  prix  reçu  et  les  conditions  de 
charpie  marché,  le  prix  auquel  chaque  entrepreneur  a réelle- 
ment droit.  Tous  les  comptes  sont  alors  crédités  de  la  fraction 
convenue  du  prix  de  vente,  balancés  et  soldés.  I*a  durée  de  ces 
sortes  de  marchés  est  habituellement  de  deux  mois.  Les  ventes 
de  minerais  lavés,  aux  compagnies  qui  possèdent  les  fonderies  de 
cuivre  dans  le  pays  de  Galles,  ont  lieu  aussi  tous  les  deux  mois  ; 
il  en  résulte  que  la  répartition  des  bénéfices  ou  des  perte»  peut 
être  faite  entre  les  associés , à des  intervalles  de  temps  qui 
n’excèdent  pas  la  durée  des  marchés  particuliers,  et  les  bénéfices 
répartis  s’élèvent,  pour  certaines  mines,  à des  sommes  considéra- 
bles. Les  Consolidated  mines  fournissent  ainsi  jusqu'à  8,000  livres 
sterling  de  bénéfice  net  tous  les  deux  mois  ; la-  mine  de  cuivre  de 
Tresavean  donne  un  bénéfice  net  plus  considérable  encore , et 
qui  va  jusqu’à  10,000  livres  sterling  tous  les  deux  mois.  (Yoy., 
pour  plus  de  détails  sur  l’économie  des  mines  de  Cormvall,  le 
mémoire  de  M.  Combes,  publié  dans  les  Annales  des  Mines, 
8*  série,  t.  Y,  p.  126  et  suiv.) 

Le  mode  d’entreprise  que  nous  venons  de  rappeler  contribue 
pour  beaucoup  à la  prospérité  des  mines  où  il  est  en  usage.  Ainsi, 
un  grand  nombre  de  p . fications  du  filon  principal  exploité,  et 
même  de  riolies  filons  latérapx,  ont  été  découverts  par  de  sim- 
ples ouvriers,  qui  étaient  intéressés  à trouver  des  minerais  riches, 
pour  augmenter  leurs  profits.  La  surveillance  des  travaux  est 
d'ailleurs  ainsi  rendue  presque  inutile,  ou  du  moins  très  facile. 
La  comptabilité  est  extrêmement  simplifiée,  et  les  pertes  ou  gains 
ressortent  avec  tant  de  clarté,  qu’il  devient  impossible  de  se  fa^c 
illusion  à cet  égard.  Enfin,  il  est  essentiel  de  remarquer  que  les 
entrepreneurs  qui  peuvent  agir  avec  une  entière  liberté  dans  les 
limites  de  leur  contrat  ne  peuvent  cependant  compromettre  en 
rien  l’ensemble  et  l’ordre  des  travaux  de  la  mine,  qui  demeurent 
entièrement  sous  la  direction  de  l’agent  supérieur.  On  compren- 
dra facilement , sans  qu'il  soit  nécessaire  d’entrer  à ce  sujet  dans 
aucun  détail,  comment  le  travail  à l’entreprise  du  Cornwall  peut 
être  appliqué,  avec  quelques  modifications , à des  mines  qui  se- 
raient placées  dans  des  circonstances  différentes.  La  difficulté 
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principale  consistera  toujours  clans  le  défaut  d’intelligence  et  de 
hardiesse  des  ouvriers , qu’il  faudra  amener  par  degrés  à se 
charger  d’entreprises  de  plus  en  plus  considérables  et  étendues. 

Quant  aux  ustensiles  servant  à l’exploitation,  tels  que  les  ou- 
tils, les  cordes,  les  tonnes,  il  est  presque  toujours  possible  d’arri- 
ver au  bout  d’un  certain  temps  à obtenir  que  ces  objets  soient 
fournis  et  entretenus  par  un  entrepreneur  à raison  d’un  prix  dé- 
terminé par  tonne  de  matière  extraite  ou  par  journée  d’ouvrier. 
Pour  les  machines  à vapeur , il  sera  généralement  préférable  , 
quand  elles  seront  construites  avec  soin  et  qu’elles  aurout  une 
grande  valeur,  de  les  confier  à des  ouvriers  mécaniciens,  ou 
chauffeurs  payés  à l'année  , à qui  l'on  fournira  les  huiles  ou  les 
graisses,  et  autres  matières  nécessaires  à l’entretien. 

Économie  publique  des  mines.  En  France,  et  dans  tous  les 
Etats  du  continent  de  l’Europe,  la  propriété  des  mines  est  dis- 
tincte de  la  propriété  de  la  surface,  et  soumise  à une  législation 
différente  de  celle  qui  régit  les  autres  biens. 

Dans  la  Grande-Bretagne,  la  propriété  du  dessous  est,  sauf 
quelques  exceptions  insignifiantes  , dépendante  de  la  propriété 
superficielle.  Néanmoins,  beaucoup  de  mines  de  l’Angleterre  sont 
exploitées  par  des  personnes  qui  ont  acquis  des  propriétaires  du 
sol  le  droit  d’exploiter,  à des  conditions  fixées  de  gré  à gré,  et 
qui  consistent  ordinairement  dans  la  livraison  gratuite  au  pro- 
priétaire, d'une  fraction  déterminée  du  produit  brut  extrait  de 
la  mine.  Si  ce  système  n'a  pas  arrêté  le  développement  de  l’in- 
dustrie minérale  dans  la  Grande-Bretagne,  cela  tient  à plusieurs 
causes  dont  les  principales  sont  la  richesse  même  de  la  plupart 
des  mines,  le  développement  général  de  l’industrie  dans  ce  pays, 
A,  enfin,  l’état  d’agglomération  des  propriétés  foncières.  11  n’en 
est  pas  moins  vrai  que  le  principe  qui  a prévalu  sur  le  coutineul 
est  plus  favorable  à la  découverte , à l’exploitation  et  à l’amé- 
nagement des  richesses  minérales.  Toutefois,  il  est  encore  néces- 
saire que  ce  principe  soit  sagement  appliqué,  et  que  les  lois  et 
règlements  qui  ont  pour  but  de  pourvoir  à la  conservation  des 
mines,  n’aillent  jamais  jusqu'à  gêner  l’essor  de  l’industrie  pri- 
vée, en  voulant  la  tenir  dans  une  sorte  de  tutelle  dont  elle  n’a 
pu  s’accommoder  nulle  part. 

Encourager  la  découverte  des  mines,  favoriser  le  dévelop|>o- 
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ment  des  exploitations  dans  de  sages  limites,  prévenir  les  tra- 
vaux qui  seraient  de 'nature  à compromettre  l’avenir  des  mines, 
ou  la  sûreté  des  ouvriers  qui  y travaillent,  recueillir  et  conser- 
ver tous  les  documents  propres  à fournir  des  indications  sur  les 
gîtes  de  substances  minérales  ; tels  nous  paraissent  être  les 
quatre  points  prinripaux  auxquels  il  doit  être  pourvu  par  une 
bonne  législation  des  mines,  fondée  sur  le  principe  de  la  dis- 
tinction des  deux  propriétés,  souterraine  et  superficielle. 

1°  Pour  encourager  la  découverte  des  mines,  il  faut  d’abord 
réhdre  les  recherches  possibles  à tout  individu  qui  voudra  les 
entreprendre  à ses  risques  et  périls,  sans  l’astreindre  à la  con- 
dition d’obtenir  le  tfUpsentement  du  propriétaire  de  la  surface  , 
qui  a simplement  droit  à une  indemnité  pour  les  dégâts  causés 
daus  sa  propriété.  11  faut  ensuite  que  le  chercheur,  en  cas  de  dé- 
couverte, soit  assuré  d’obtenir,  soit  la  propriété  du  gîte  décou- 
vert par  lui,  soit  une  indemnité  suffisante  et,  en  tout  cas,  pro- 
portionnée à l’importance  de  la  découverte  qu’il  a faite. 

Par  cela  même  que  les  mines  sont  séparées  de  la  propriété  de 
la  surface  , on  doit  ne  pas  faire  dépendre  de  la  volonté  du  pro- 
priétaire de  la  surface  le  droit  et  la  possibilité  de  recherches 
auxquelles  il  ne  voudrait  pas  se  livrer  lui-même.  Que  ces  re- 
cherches doivent  toujours  être  faites  de  manière  à ne  pas  l’in- 
commoder dans  la  jouissance  de  son  habitation  et  de  ses  dépen- 
dances immédiates,  cela  est  évident;  mais  que  l’on  soit  astreint 
à n’ouvrir  de  sondes , et  à ne  pratiquer  de  puits  et  galeries 
qu’à  une  distance  de  100  mètres,  non  seulement  des  habitations, 
mais  même  de  tous  les  enclos  murés,  comme  le  prescrit  l’art.  11 
de  la  loi  du  21  avril  1810,  c’est  aller  au-delà  de  ce  qu’exige 
le  respect  dû  à la  propriété.  Cette  défense  est  très  préjudiciable1 
à la  recherche  comme  à l'exploitation  des  mines,  et  elle  a eu 
souvent  pour  résultat  de  mettre  l’exploitant  à la  discrétion  d’un 
propriétaire  qui  n’est  pas  celui  du  sol  dans  lequel  sont  éta- 
blis les  travaux.  L’article  1 1 de  la  loi  de  1810  a créé  en  faveur 
des  propriétaires  d’enclos  murés  une  véritable  servitude,  qui 
s’étend  jusques  à 100  mètres  sur  les  terrains  voisins.  Cela  est 
d’autant  moins  fondé  en  raison  et  en  équité , qu’un  mur  de 
clôture  est  déjà  une  protection  contre  la  pbqiart  des  incommo- 
dités résultantes  de  voisinage  de  travaux  de  recherche  ou 
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«l’exploitation.  An  surplus,  l'application  «le  cet  article  lia 
donné  lieu  à beaucoup  de  procès.  Les  exploitants  soutenaient 
que  le  propriétaire  «le  l’enclos  , pour  jouir  du  bénéfice  «le  cet 
article  «le  la  loi,  «levait  être  eu  luêuie  temps  propriétaire  du  ter- 
rain contigu  «lans  lequel  les  travaux  étaient  ouverts.  Quelques 
jugements  de  tribunaux  de  première  instance,  et  même  des  ar- 
rêts de  Cours  royales , ont  été  rendus  «lans  ce  sens  : mais  la 
jurisprudence  de  la  Cour  «le  cassation. a établi  «jue  la  loi  n’ayant 
fait  aucune  distinction,. l’artide  11  était  applicable  «lans  tous  les 
cas.  Cependant  on  ne  lui  a pas  donné  la  même  extension  par- 
tout. Ainsi,  dans  les  Pays-Bas,  où  la  loi  des  mines  françaises  de 
1810  est  demeurée  en  vigueur,  après  la  séga ration  de  la  France, 
le  roi  Guillaume  rendit  le  14  mars  1826,  à la  demande  des  Etats 
députés  «le  Liège , un  arrêté  interprétatif  de  ce  même  article, 
par  lequel  il  déclare  <■  que  le  droit  «l’empècber  tous  travaux , 
» «lans  un  rayon  «le  100  aunes  (mètres),  n’appartient  au  pro- 
>>  priétaire  «l’une  habitation  ou  clôture  murée,  que  pour  autant 
" qu’il  est  en  même  temps  propriétaire  de  la  surface  , et  «pi’il 
» ne  peut  exercer  aucun  droit  d’interdiction  sur  les  terrains  qui 
» ne  font  pas  partie  «le  sa  propriété.  » 

De  la  séparation  entre  la  propriété  de  la  surface  et  la  propriété 
«les  mines,  il  résulte  aussi  que  la  découverte  d’une  mine  donnt; 
à sou  auteur  des  droits  à sa  propriété,  qui  priment  tous  autres 
droits,  et  notamment  ceux  du  propriétaire  de  la  surface,  qui 
sont  nuis,  lorsqu’il  n’a  contribué  en  rien  à la  découverte  «lu 
gisement.  Ces  droits  de  l’inventeur  à la  propriété  sont  formelle- 
ment reconnus  et  garantis  par  les  lois  allemandes,  qui  di'clarcnt 
«pie  l’inventeur  est,  dans  tous  les  cas,  concessionnaire  «le  droit. 
La  législation  française  ne  reconnaît  pas  à l’inventeur  un  droit 
formel  à la  concession  du  gîte  j l'autorité  administrative  |>eut 
lui  préférer  un  autre  demandeur  ; toutefois,  une  indemnité  doit 
être  attribuée  en  ce  cas  à l’inventeur.  Elle  est,  dans  la  plupart 
des  circonstances,  très  «lillicile  à fixer,  parce  qu'il  serait  conve- 
nable de  la  proportionner  A l'importance  du  gîte , qui  n’est 
généralement  appréciée  que  d’une  manière  imparfaite  , à l’épo- 
que  où  l’on  lionne  la  concession. 

2°  Pour  «pic  les  mines  soient  bien  exploitées,  et  «pie  li's  tra- 
vaux puissent  prendre  1^  développement  dont  le  gîte  est  suscep- 
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tible , il  faut  qu’elles  soient  convenablement  limitées , que 
l’exploitant  soit  assuré  d’une  jouissance  assez  longue  pour  oser 
entreprendre,  au  besoin,  des  travaux  qui  peuvent  exiger  beau- 
coup de  dépense  et  de  temps.  La  loi  française  en  vertu  de  laquelle 
les  mines  concédées  deviennent  une  propriété  perpétuelle  et  in- 
commulable  , satisfait  à ces  conditions. 

3“  Les  mines  étant  concédées  par  l'Etat  à titre  gratuit,  sauf 
les  indemnités  justement  attribuées  , s’il  y a lieu  , ;\  l'inventeur  * 
et  au  propriétaire  de  la  surface,  il  est  évident  «|ue  le  concussion- 
naire doit  être  soumis  à des  conditions  spéciales,  et  ne  peut  jouir 
de  sa  propriété  qu’en  satisfaisant  aux  intérêts  généraux  de  la 
société,  en  vue  desquels  la  concession  a été  donnée;  l’État 
conserve  donc  nécessairement  sur  ce  genre  de  propriété  un 
di'oit  tont-à— fait  spécial  de  surveillance , dont  l’exercice,  sans 
apporter  aucune  entrave  inutile  à l’industrie  privée,  doit  néan- 
moins ne  pas  être  illusoire.  Ainsi  il  serait  absurde , par  exem- 
ple , qu’une  mine  concédée  pût  rester  inexploitée  , pendant  un 
temps  indéfini,  sans  motif  reconnu  légitime.  Il  faut  que  les 
travaux  du  concessionnaire  ne  soient  pas  de  nature  à rendre 
impossible  ou  très  difficile  l’exploitation  ultérieure  des  parties 
du  gîte  qu’il  n’aurait  pas  attaquées.  Enfin,  il  est  naturel  que 
l’Etat  fasse  exercer  par  ses  agents  une  surveillance  spéciale, 
en  ce  qui  concerne  la  sûreté  des  ouvriers  employés  dans  les 
exploitations  de  mines,  parce  que  le  mineur  peut  être  exposé, 
par  suite  de  l'ignorance  ou  de  la  cupidité  de  certains  exploi- 
tants , à des  dangers  particuliers  qu’il  est  possible  de  prévenir. 

Ces  principes  sont  généralement  admis,  et  forment  la  base  de 
la  législation  française; 

A0  La  surveillance  de  la  part  de  l’Etat  sur  les  concessionnaires, 
quelles  que  soient  d’ailleurs  les  limites  dans  lesquelles  on  voudra 
la  resserrer,  afin  de  ne  pas  entraver  l'industrie  privée,  ne  peut 
s’exercer  utilement  qu’autant  que  les  plans  détaillés  de  toutes 
les  exploitations  souterraines  sont  exactement  remis  aux  agents 
de  l’administration,  qui  peuvent  et  doivent  vérifier  leur  exacti- 
tude. Il  ne  suffit  pas  qun  ces  plans  soient  exhibés  aux  ingénieurs 
des  mines  lors  de  leur  tournée,  mais  il  faut  encore  qu’ils 
les  aient  à leur  disposition,  afin  de  les  étudier  librement  : sans 
cek  les  rares  visites  qu’ils  peuvent  faire  dans  les  mines  perdraient 
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toute  leur  utilité.  La  conservation  des  plans  souterrains,  par  les 
agents  de  l'administration  , est  d’autant  plus  importante , qu’il 
arriverait  fréquemment  que  les  exploitants  négligeraient  de  faire 
exécuter  ces  plans,  s’ils  n’y  étaient  point  obligés , ou  n’attache- 
raient pas  à leur  conservation  le  degré  d’importance  convenable. 
Alors,  en  cas  de’suspension,  ou  d’inondation  des  travaux  souter- 
rains, il  ne  resterait  plus  aucune  trace  des  travaux  faits,  ce  qui 
serait  un  inconvénient  très  grave  lorsque  l’on  voudrait  reprendre 
le*  travaux. 

If  un  autre  côté , la  connaissance  des  plans  souterrains  des 
exploitations  est  absolument  nécessaire  à l'administration , lors- 
qu’elle doit  fixer  les  limites  de  concessions  nouvelles,  demandées 
dans,  le  voisinage  de  concessions  déjà  existantes,  sur  des  gîtes  qui 
sont  le  prolongement  de  gîtes  exploités  et  connus.  On  dira  peut- 
être  que  le  concessionnaire  doit  profiter  seul  des  connaissances 
acquises  par  les  travaux  exécutés  à ses  frais,  dans  sa  propriété,  et 
des  découvertes  qui  peuvent  eu  être  le  résultat  ; qu’en  consé- 
quence il  ne  serait  pas  équitable  de  le  forcer  à livrer  à l’adminis- 
tration, et  par  conséquent  à rendre  publics,  des  plans  qui  servi- 
raient à diriger  les  recherches  d’autres  personnes,  qui  sont  ou 
deviendr  ont  ses  concurrents.  Cette  objection  nous  parait  sans  va- 
leur. Il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  l’origine  de  la  propriété  de  la 
mine,  sous  une  législation  qui  distingue , comme  nous  le  suppo- 
sons, la  propriété  superficielle  de  la  propriété  souterraine.  Lamine 
a été  donnée  par  l’Etat,  à titre  gratuit,  à l'inventeur,  ou  à toute 
autre  personne,  moyennant  une  indemnité  stipulée  en  faveur  de 
l’inventeur.  Ainsi,  la  découverte  de  la  mine  a été  récompensée  par- 
le don  de  là  mine  elle-même,  renfermée  dans  certaines  limites  que 
l’administration  a fixées,  en  prenant  en  considération  les  faits 
connus  jusqu’alors,  soit  qu’ils  aient  été  rnis  en  évidence  par  l’itr- 
venteur,  soit  de  toute  autre  manière.  La  concession  mie  fois  ac- 
cordée , toute  recherche  de  mines , dans  l’étendue  renfermée 
entre  ses  limites,  est  devenue  impossible  pour  d’autres  que 
le  concessionnaire,  tandis  que  le  droit  général  de  recherche  existe 
généralement  sur  les  terrains  non  frappés  de  concession.  Il  est 
donc  juste , quand  bien  même  les  conditions  particulières  an- 
nexées à l’acte  de  concession  n’en  feraient  pas  mention  expresse, 
que  les  lumières  acquises  par  les  travaux  d’exploitation  du  con- 
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cessionnaire,  sur  le  prolongement  du  gile  hors  de  sa  concession, 
profitent  à la  société  entière,  et  non  à lui  seul.  D’ailleurs,  le  con- 
cessionnaire peut,  comme  toute  autre  personne,  s’assurer  des 
droits  à l’obtention  d'autres  concessions  voisines  par  des  recher- 
ches faites  en  dehors  du  périmètre  ; seulement  il  ne  faut  pas 
que  ses  travaux  demeurent  secrets,  et  que  d’autres,  par  exemple 
les  propriétaires  de  la  surface  dans  le  voisinage,  ne  puissent  pas 
enavoir  connaissance,  et  s’éclairer  de  ces  travaux,  pour  commen- 
cer eux-mêmes  des  recherches. 

Au  surplus,  l’obligation  par  les  concessionnaires  d’adresser  à 
l’administration,  A des  époques  déterminées , les  plans  et  coupes 
des  travaux  exécutés  par  eux,  est  formellement  ini|>oséc  par  tous 
les  cahiers  de  charges  annexés  aux  concessions  accordées,  depuis 
une  vingtaine  d’années.  Mais  nous  pensons  que  la  même  chose 
peut  et  doit  être  exigée  par  l'administration,  des  concessionnaires 
dont  les  litres  sont  plus  anciens,  et. même  antérieurs  à la  loi  du 
21  avril  1810;  parce  que , sans  ces  plans,  toute  surveillance 
efficace  de  la  part  des  ingénieurs  est  impossible  , et  que  cette 
surveillance,  organisée  par  la  loi,  doit  avoir  les  moyens  de 
s’exercer;  parce  qu’il  importe  que  les  propriétaires  de  la  sur- 
face puissent  avoir  connaissance  des  travaux  exécutés  sous  leurs 
propriétés  ; parce  que,  en  cas  d’accident  subit,  d’inondation,  etc., 
les  plans  authentiques  , déposés  dans  les  bureaux  des  ingé- 
nieurs , seront  souvent  le  seul  document  qui  pourra  éclairer 
la  reprise  des  travaux  ; parce  qu’enfui  il  importe  à l’Etat  de 
posséder  tous  les  documents  qui  peuvent  faire  connaître  la  |>osi- 
tion  et  l’étendue  des  richesses  minérales  du  royaume , richesses 
qui  doivent  appartenir  au  premier  inventeur,  et  dont  l’Etat  s’est 
seulement  réservé  la  distribution. 

Si  nous  avons  insisté  autant  sur  l’utilité  du  dépôt  des  plans  de 
mines  dans  les  bureaux  des  ingénieurs  du  gouvernement , c’est 
que  la  conservation,  la  vérification  et  la  coordination  de  ces 
plans  nous  paraissent  être  la  partie  la  plus  importante  de  leurs 
fonctions.  Il  nous  paraît  fâcheux  que  la  loi  de  1810  ne  contienne 
pas  un  article  formel  sur  l’obligation  de  la  part  des  exploitants 
de  remettre  leurs  plans  à l’administration,  ce  qui  a laissé  quel- 
que doute  sur  la  réalité  de  cette  obbgation,  pour  les  concession- 
naires dont  les  titres  sont  antérieurs  à cette  loi , ou  même  ont 
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été  conférés  depuis,  Sans  que  le  caliier  des  charges  contint  une 
clause  spéciale  à cet  égard.  Il  faut  espérer  que  cette  lacune  sera 
remplie  plus  tard,  bien  que  nous  pensions  que  la  chose  est  obli- 
gatoire, d’après  l’esprit  général  de  la  loi,  sans  qu’il  en  soit  fait 
mention  expresse.  * Combes. 

MINIUM.  Voy.  Plomb. 

MIRAGE.  ^Physique.)  L’effet  particulier  de  réfraction  auquel 
a été  donné  le  nom  de  mirage,  pouvant  exercer  une  influence 
remarquable  dans  diverses  operations,  par  exemple  dans  les 
nivellements,  et  d’ailleurs  un  renvoi  y ayant  été  fait  dans  l’article 
Atmosphère  , nous  devons  indiquer  ici  très  brièvement  ce  que 
l’on  ente.ud  par  cette  expression. 

Dans  quelques  circonstances  , lorsque  la  température  des 
couches  d’air  à la  surface  de  la  terre  est  plus  élevée  que  celle 
des  couches  supérieures , on  aperçoit  une  seconde  image  de 
corps  placés  à une  plus  ou  moindre  distance,  comme  celles  que 
l’on  remarque  dans  une  masse  d’eau  où  viennent  se  peindre 
les  objets  placés  à distance. 

Ce  phénomène  a donné  lieu  à de  funestes  erreurs  peudaut 
la  campagne  des  Français  en  Egypte , à la  fin  du  siècle 
dernier,  et  procura  souvent  à nos  soldats,  exténués  par  la  cha- 
leur des  sableg  brûlants  qu’ils  foulaient  aux  pieds,  de  douces 
illusions  que  venait  bientôt  anéantir  une  triste  réalité.  A l’ho- 
rizon d’une  plaine  de  sable  , dans  laquelle  la  soif  les  tourmen- 
tait, ils  apercevaient  des  images  renversées  d’arbres  ou  d’autres 
objets  dans  une  surface  inférieure  qui  figurait  une  niasse  d’eau  : 
ce  n’était  autre  chose  qu’un  phénomène  de  mirage;  dessables 
brûlants  seuls  se  présentaient  quand  on  parvenait  jusqu'au  lieu 
où  l'illusion  d’optique  avait  existé. 

Comme  nous  le  disions  précédemment , quand  le  sol  élevé  à 
une  haute  température  se  trouve  en  contact  avec  une  tuasse  d’air 
en  repos  qu’il  a échauffé , cette  couche  d’air  présente  à un  ob- 
servateur placé  à une  distance  plus  ou  moindre,  des  images  ana- 
logues à celles  qui  se  peignent  à la  surface  de  l’eau.  La  couche 
d’air  en  contact  avec  le  sol  acquiert,  par  la  chaleur,  une  faible 
densité,  qui  s’accroît  jusqu’à  une  certaine  limite  pour  décroître 
en  sens  inverse,  comme  dans  les  conditions  ordinaires  de  l'at- 
mosphère. Parmi  les  rayons  émanés  des  objets  placés  à distance, 
« 
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Un  certain  nombre  traversant  ces  milieux  à des  densités  très 
différentes , seront  réfléchis  en  passant  dans  quelques  unes  de 
ces  couches  moins  réfringentes , et  peindront  alors  une  image 
renversée  des  objets. 

Comme  c’est  l’effet  ordinaire  que  produisent  les  rayons  qui 
frappent  une  masse  d’eau , lorsque  l’observateur  ne  sera  pas 
prévenu  de  l’effet  du  mirage,  il  le  rapportera  nécessairement  à 
la  cause  qui  en  produit  habituellement  de  semblables. 

On  a plusieurs  fois  observé  des  effets  de  mirage  produisant 
des  images  latérales  , et  quelquefois  une  image  supérieure , qui, 
dans  plusieurs  cas , provenaient  d’objets  placés  hors  de  la  portée 
de  la  vue. 

MIRE.  ( Nivellement . ) Instrument  destiné  à mesurer  la  cote 
d’un  point  quelconque  du  terrain  dont  on  trace  le  nivellement, 
Fig.  150.  c’est-à-dire  la  distance  verticale 

entre  ce  point  et  le  passage  du 
rayon  visuel  de  niveau.  ( Voyez. 
Nivellement.)  La  construction  la 
plus  usitée  est  celle  que  nous 
avons  représentée  fig.  150. 

La  pièce  principale  de  la  mire 
est  un  rectangle  en  fer-blanc  ap- 
pelé voyant,  et  divisé  en  quatre 
carreaux , dont  deux  alternes 
sont  rouges  et  les  deux  autres 
sont  blancs.  Ce  rectangle,  attaché 
à un  coulant  en  cuivre  B,  glisse 
le  loug  de  la  double  tringle  CD, 
qui  a deux  mètres  de  longueur, 
et  sur  laquelle  on  peut  l’arrêter 
au  moyen  d'une  vis  de  pres- 
sion. Le  côté  de  cette  double 
tringle  , opposé  à celui  où  se 
trouve  le  voyant , c’est-à-dire  le 
côté  CBED,  est  divisé  en  centi- 
mètres; le  coulant  porte  une  pe- 
tite échelle  eu  cuivre  dont  le  zéro 
du  voyant,  et  qui  est  destinée  à 
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indiquer  les  millimètres.  Lors  donc  que  le  porte-mire  a amené 
le  voyant  au  point  convenable  pour  que  le  centre  de  figure  soit 
frappé  par  le  rayon  visuel  de  niveau  RA,  ce  qui  lui  est  indiqué 
par  les  signaux  de  l’ingénieur,  il  serre  la  vis  pour  prévenir  tout 
dérangement,  et  prend  note  de  la  cote  à laquelle  correspond  le 
zéro  du  coulant. 

Il  arrive  fort  souvent  que  la  longueur  de  2 mètres  ne  suffit 
pas  pour  mesurer  une  cote.  Alors,  on  fait  monter  le  voyant,  et 
on  le  fixe  en  C,  de  manière  que  le  zéro  marque  2 mètres  sur  la 
tringle.  Puis,  attendu  que  cette  tringle  est  double,  et  que  l’une 
de  ses  parties  glisse  dans  l’autre  à queue  d’aronde , ou  élève 
seulement  la  partie  mobile  sur  laquelle  est  fixé  le  voyant.  Le 
coulant  E,  attache  à demeure  sur  cette  partie  mobile,  la  suit  dans 
son  mouvement  ; le  porte-mire  serre  la  vis  de  pression  dès  que 
l’ingénieur  lui  en  donne  le  signal , et  compte , en  outre  des 
2 mètres  qui  composent  la  longueur  de  la  tringle  fixe , toute 
l’étendue  dont  la  tringle  mobile  a été  déployée  et  qui  est  indi- 
quée par  une  échelle  tracée  sur  un  de  ses  côtés. 

Le  pied  de  la  mire  est  garni  d’un  sabot  en  fer,  pour  empêcher 
toutes  les  alterations  de  longueur  qui  pourraient  provenir  de 
l’usure. 

Ou  conçoit  d’ailleurs  que,  pour  opérer  avec  exactitude,  il  faut 
avoir  soin  de  tenir  la  mire  bien  verticalement.. 

L’instrument  que  nous  venons  de  décrire  est  assurément  le 
meilleur  sur  le  terrain , mais  il  est  embarrassant  par  sa  longueur 
lorsqu’on  doit  le  transporter  au  loin.  On  le  remplace  souvent 
par  deux  et  mieux  par  trois  cannes  d’un  mètre  chacune,  vissées 
l'ime  au  bout  de  l’autre,  et  le  long  desquelles  on  fait  glisser 
un  voyant  semblable  à celui  dont  nous  avons  parlé  ; mais  cette 
seconde  espèce  de  mire,  plus  commode  pour  les  voyages,  est  un 
peu  moins  exacte,  parce  qu’elle  est  moins  droite  et  moins  in- 
flexible que  la  première.  On  s’eu  sert  cependant  avec  succès 
toutes  les  fois  que  l’on  n’a  pas  besoin  d’une  précision  extrême- 
ment rigoureuse.  . J. -B.  Viollkt. 

MIROIRS.  ( Physique.)  Tout  rayon  de  lumière  ou  de  chaleur 
qui  tombe  sur  une  surface  y éprouve  l’un  des  effets  suivants  : il 
est  absorbé , comme  par  les  corps  noirs,  passe  au  travers,  comme 
cela  a beu  pour  les  corps  transparents,  ou  bien  est  réfléchi , de  telle 
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sorte  que  dans  line  certaine  direction  il  vient  produire  une  image 
ou  de  la  chaleur.  Les -corps  ne  produisent  jamais  ces  effets  d’une  • 
manière  absolue;  mais  on  dit  qu’ils  absorbent , réfractent  et  ré- 
fléchissent la  chaleur  ou  la  lumière,  suivant  l'intensité  de  l’une 
de  ces  actions.  Comme  nous  n’avons  à considérer  dans  cet  ar- 
ticle que  la  réflexion  , nous  dirons  que  les  métaux  polis  sont  les 
corps  qui  jouissent  au  plus  haut  degré  de  la  propriété  de  ren- 
voyer les  rayons  qui  viennent  frapper  leur  surface  ; c’est  sur 
Cette  propriété  qu’est  fondée  la  construction  des  miroirs. 

Lorsqu’un  rayon  lumineux  tombe  sur  une  surface  métallique* 
polie,  plane,  et  faisant  avec  elle  un  certain  angle,  il  se  relèvc'rn 
produisant  un  angle  précisément  semblable  à celui  qu’il  avait 
formé  : si  la  surface  est  courbe  , suivant- que  cette  courbure  est 
concave  ou  convexe , les  rayons  prennent , après  la  réflexion  , 
une  direction  telle  qu’ils  forment , dans  le  premier  cas,  un  foyer 
en  avant  du  miroir,  en  se  rapprochant  ou  se  croisant  même  en 
un  point;  et,  dans  le  second,  ils  s’écartent,  au  contraire,  de  telle 
sorte  que  le  foyer  imaginaire  se  trouverait  en  arrière  du  miroir. 

Il  résulte  de  cette  marche  des  rayons  que  les  miroirs  concaves 
offrent , un  peu  en  avant  de  leur  foyer,  ime  image  plus  petite 
renversée , et  que  si  les  rayons  sont  calorifiques  en  même  temps 
que  lumineux,  il  se  produit  à leur  foyer  une  très  haute  tempé- 
rature en  même  temps  qu'une  très  vive  lumière. 

Les  miroirs  courbes  peuvent  être  représentés  par  la  réunion 
d’un  nombre  infini  de  plans,  sur  chacun  desquels  le  rayon  forme 
des  angles  de  réflexion  égaux  aux  angles  d’incidence,  et  dont  la 
position  relative  produit  ou  le  rapprochement  ou  l’écartement 
de  chacun  de  ces  rayons. 

Ces  principes  posés , nous  n’avons  à considérer  ici  les  miroirs 
que  sous  le  point  de  vue  de  leur  application  dans  les  arts. 

Les  miroirs  métalliques  réfléchissent  le  plus  et  absorbent  le 
moins  de  lumière;  ceux  de  verre,  à la  seconde  surface  desquels 
on  a placé  une  surface  métallique , réfléchissent  moins  que  les 
premiers;  la  lumière,  eu  traversant  la  lame  de  verre,  éprouve  des 
réflexions  partielles  que  l'on  remarque  très  facilement  quand  on 
regarde  certains  objets  et  particulièrement  des  bougies  allumées 
dans  une  glace  d’appartement , dans  laquelle  on  aperçoit  quel- 
quefois un  assez  grand  nombre  d’images. 


Digitized  by  Google 


68g  MIROIRS. 

Les  rayons  qui  tombent  perpendiculairement  à la  surface 
d'un  miroir  sont  renvoyés  dans  la  même  direction,  et  présentent 
à la  surface  de  ce  miroir  une  image  de  mêmes  formes  et  dimen- 
sions que  l'objet  d’où  ils  sont  émanés  ; c’est  ainsi  que  les  glaces 
de  nos  appartements  représentent  tous  les  objets  placés  à quel- 
que distance. 

Un  miroir  plan , placé  sous  un  certain  angle  , relativement  à 
un  autre , peint  sur  celui-ci  l’image  des  objets  qui  s’étaient  for- 
més à sa  surface  p et , si  l’angle  que  forment  ces  deux  miroirs 
Rentre  eux  est  convenable , en  reçoit  tine  nouvelle  image  qu’il 
peut  renvoyer  à son  tour,  et  ainsi  de  suite  , de  telle  sorte  que 
l’œil  placé  à l’extrémité  de  l’axe  qui  les  sépare  aperçoit  un  nom- 
bre d'images  proportionnel  à celui  des  réflexions  successives, 
mais  comme  à chacune  d’elles  une  certaine  quantité  de  lumière 
se  trouve  perdue,  ces  images  sont  de  moins  eu  moins  éclairées. 
C’est  sur  cette  propriété  qu'était  fondée  la  construction  d’un 
instrument , qui  a été  désigné  sous  le  nom  de  kaléidoscope. 

Un  miroir  plan  , incliné  de  45°  relativement  à un  objet  ver- 
tical , produit  une  image  horizontale  qui  permet  d’apercevoir 
l’objet  d'un  point  de  l’espace  d’où  il  serait  impossible  de  le  voir 
directement  ; l’instrument  nommé  optique  est  fondé  sur  cette 
propriété,  que  l'on  met  également  à profit  pour  procurer  à une 
personne  qui  touche  une  orgue  dans  une  église  le  moyen  de  sui- 
vre les  cérémonies  qui  se  font  dans  le  chœur,  qu'elle  ne  peut 
apercevoir  puisqu’elle  y tourne  le  dos. 

Un  miroir  disposé  de  cette  manière  donne  le  moyen  de  jouir 
de  la  vue  d’une  rue,  d’une  place  à Une  personne  placée  dans 
l’intérieur  d’un  appariement  sjttié  dans  une  direction  perpendi- 
culaire. Dans  diverses  villes  du  nord  de  la  France  et  dans  la 
Belgique,  un  grand  nombre  de  maisons  portent  extérieurem  nt 
aux  croisées  des  miroirs  destinés  à cet  usage. 

La  concentration  des  rayons  lumineux  et  calorifiques  en  Un 
point  désigné  sous  le  nom  de  foyer  a été  mise  à profit  pour  obte- 
nir dos  températures  extrêmement  élevées.  C’est  par  ce  moyen 
qu’Archimcdc  brûlait  la  flotte  des  Carthaginois;  RufTon  avait 
fait  construire  un  miroir,  formé  d’un  grand  nombre  de  pièces  , 
qui  enflammait  ainsi,  à une  grande  distance,  dubois  et  d'autres 
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objets  quand  on  l’exposait  directement  à l'action  des  rayons  so-  ‘ 
laires.  Ces  miroirs  portent  le  nom  de  miroirs  anlcjits. 

De  la  même  manière,  si , au  foyer  d’un  miroir  concave , on 
place  Un  corps  lumineux , les  rayons  qui  viendront  frapper  le 
miroir  iront  ensuite  parallèlement  porter  la.  lumière  à une 
grande  distance.  L’application  de  cette  propriété  est  faite  jour- 
nellement dans  les  appareils  d’ éclairage , et , suivant  la  nature 
de  la  courbe,  on  peut  ainsi  produire  des  efTets  plus  ou  moins 
avantageux.  A l'article  Phare  on  s’occupera  de  la  question  rela- 
tive à leur  eihploi. 

MITOYEN,  MITOYENNETÉ.  ( Construction *)  Les  règles  de 
la  mitoyenneté  sont  contenues  au  Code  civil  (liv.  2,  des  Biens  et 
des  différentes  modifications  de  la  propriété;  tit.  4,  des  Servi- 
tudes ou  services  fonciers;  chap.  a,  des  Servitudes  établies  par  • 
la  loi;  sect.  1'*,  du  Mur  et  dti  fossé  mitoyens),  et  qui , comme 
on  le  verra  ci-après , comprend  égalenient  les  haies  mitoyennes. 

Nous  reproduirons  ici  les  articles  mêmes  du  Code , en  en  dé- 
veloppant les  principales  dispositions , mais  en  nous  abstenant  de 
détails  qui  ne-doivout  point  trouver  place  ici. 

De  mur  mitoyen/ — '1°  D’après  quels  principes  un  mur  déjà 
existant  doit  être  jugé  mitoyen  ou  nom 

, Art.  653.  .«  Dans  les  villes  et  les  campagnes , tout  mur  servant 
» de  séparation  entre  bâtiments  jusqu’à  l'héberge , ou  entre 
••  cours  et  jardins,  et  même  entre  enclos  dans  les  champs,  est 
» présumé  mitoyen,  s’il  n’y  a titre  ou  marque  du  contraire.  » 

Ainsi,  partout,  à moins  de  titre  ou  preuve  contraire,  tout  mur 
(bien  entendu  situé  sur  la  limite  commune  de  deux  propriétés 
distinctes , e»  moitié  par  moitié  sur  le  sol  de  chacune  de  ces  pro- 
priétés ) est  réputé  mitoyen , c’est-à-dire  appartient  en  même 
temps  et  indivisément;  à chacun  des  deux  propriétaires,  mais  en 
observant  les  distinctions  ci-après,  qui  résultent  des  différents  cas 
qui  peuvent  se  présenter.  . • 

Premier  cas  : le  mur  servant  seulement  de  clôture  entre  deux 
cours,  jardins,  enclos,  etc. , dont  le  terrain  est  de  niveau; 

. Deuxième  cas  : le  mur  Ri  vant  de  séparation  entre  deux  bâti- 
ments de  même  hauteur  ; 

Dans  ces  deux  premiers  cas,  le  mur  est  -réputé  mitoyen  dans 
toute  sa  hauteur,  y compris  les  fondations.  • 

vu.  -44 
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' Troisième  cas  : le  mur  se  trouvant  entre  une  cour,  un  jrfrdin 
ou  un  enclos,  etc. , 'd’une  part,  et  mi  bâtiment  plus  ou  moins 
élevé , de  l’autre  ; 

Dans  ce  cas , la  mitoyenneté  n’est  réputée  exister  que  dans*la 
hauteur  de  clôture  (que  nous  verrons  tout  à l’heure  être  déter- 
minée par  l’art,  et  y compris  seulement,  quant  à la  fonda- 
tion , telle  profondeur  qui  pourra  être  jugée  suffisante  pour  la- 
dite hauteur  de  clôture;  le  surplus  de  la  hauteur,  ainsi  que  de  la 
profondeur  de  fondation , est  censé  appartenir  entièrement  ( tou- 
jours sauf  titre  ou  preuve  du  contraire)  au  propriétaire  du 
bâtiment.  • ‘ 

Remarquons  encore,  quant  à ce  cas,  que  si  l’usage  du  pays 
établissait  sous  le  rapport  soit  de  l'épaisseur , soit  du  mode  de 
construction , une  différence  notable;  entre  un  mur  de  bâtiment 
et  un  simple  mur  de  clôture,  le  droit  de  mitoyenneté  du  pro- 
priétaire de  la  cour  ou  du  jardin  ou  enclos  pourrait  devoir  être 
restreint  dans  la  proportion  déterminée  par  cette  différence. 

Quatrième  cas  : le  mur  formant  séparation  mitoyenne  entre 
deux  bâtiments  inégaux  en  hauteur  ; 

De  même  alors  la  mitoyenneté  n’est • réputée  avoir  lieu  que 
dans  fâ  hauteur  du  bâiiniMtt  le  moins  élevé; 

Si  la  différence  de  hauteur  était  telle  que  le  bâtiment  le  plus 
élevé  fût  jugé  avoir  nécessité  une  fondation  plus  profonde  que 
le  bâtiment  le  moins  élevé,  l e* cédant  de  fondation  devrait  être 
réputé  appartenir  entièrement  aii  propriétaire  dudit  bâtiment  le 
plus  élevé* 

De  même , s'il  existait  des  caves  ou  autre  étage  souterrain 
sous  l’un  des  deux  bâtiments  seulement , le  dessous  de  l’autre 
bâtiment  étant  resté  en  terre-plein,  la  mitoyenneté  ne  serait 
réputée  avoir-  lieu  que  jusqu’à  la  profondeur  oit  l’on  juge- 
rpit  que  la  nature  du  sol  aurait  forcé  de  descendre  la  fon- 
dation, dans  le  cas  où  il  n’y  aurait  eu  de  cave  ni  d’un  côté  ni  de 
l'autre  ; et  le  surplus  de  la  profondeur  serait  considéré  comme 
appartenant  en  entier  au  propriétaire  de  la  cave.  Et ‘si , des  caves 
existant  sous  l’un  et  l’autre  bâtiment^,  celle  d’un  des  propriétaires 
était  plus  profonde  que  celle  de  l’autre,  la  mitoyenneté  ne  serait 
censée  exister  que  jusqu’au  sol  de  la  cave  La  moins  profonde , 
et  le  surplift  de  la  profondeur  serait  réputé  appartenir  entière- 
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ment  an  propriétaire  de  la  cave  la  plus  profonde , à moins  tou- 
tefois qu’on  ne  jiigeât  que  la  itature  du  sol  ait  exigé  la  même 
profondeur  de  fondation.. 

Enfin , si,  à raison  de  sa  plus  grande  élévation  ou  de  sa  plus 
grande  importance,  l'un  des  bâtiments  avait  exigé  une  épaisseur 
de  mur  plu»  considérable  ou  un  mode  de  construction  plus  dis- 
pendieux, etc.,  le  droit  de  mitoyenneté  du  propriétaire  du  bâti- 
ment moins  élevé  , ou  moins  important,  pourrait  être  réduit  à la 
copropriété  d’un  mur  d’épaisseur  et  de  construction  ordinaires. 

Art.  654.  « Il  y a marque  de  non-mitoyenneté  lorsque  la 
>-  sommité  du  mflr  est  droite  et  à-plomb  de  son  paiement,  d’un 
» côté , et  présente  de  l’autre  un  plan  incliné  ; , . 

• » Lors  encore  qu’il  n’y  & que  d’un  côté  ou  un  cfiaperon  ou 
» des  filets  et  corbeaux  en  pierre  qui  y auraient  été  mis  en 
» bâtissant  le  mur. 

» Dans  ces  cas , le  mur  est  censé  appartenir  exclusivement 
» au  propriétaire  du  côté  duquel  sont  l’égout  ou  les*corbeaux  et 
» filets  en  piorre.  •> 

• Remarquons  d’abord  que,  par  ces  derniers  mots,  on  doit  en- 
tendre que,  dans  ces  différents  cas,  et  à moins  de  titre  ou  preuve 
contraire,  ce  propriétaire  est  seul  possesseur,  non  seulement  du 
mur  même,  mais  encore  du  terrain  sur  lequel  il  est  assis. 

Nous  avons  indiqué,  au  mol  Chaperon,  différentes  manières  de 
couvrir  la  sommité  d’un  mur,  soit  à une  seule  pente  ou  un  seul 
égout,  soit  à deux  pentes  ou  deux  égouts;  les  figures  247  et  254 
que  nous  y avons  données,  d’un  chaperon  à une  seule  pente , 
ou  un  seul  égout,  présentent  la  présomption  de  iion-niitoyeu- 
neté  indiquée  au  1 " paragraphe  de  l’art,  précité,  et  par  consé- 
quent un  mur  de  clôture  entre  deux  cours,  jardins.,  enclos,  etc., 
bien  que  répulé  légalement  mitoyen  en  circonstances  ordinaires 
suivant  ce  qui  précède,  serait,  s’il  était  couvert  aiuîi,  et  à moins 
de  titre  contraire,  censé  appartenir  exclusivement  au  propriétaire 
du  côté  duquel  est  l’égout.  11  en  serait  de  même  si,  sur  l’un  des 
côtés  du  mur,  il  avait  été  établi  en  le  bâtissant  des  corbeaux,  ou 
filets,  et  qu’il  n’y  eu  eut  pas  de  l’autre  côté.  Bien  que  le  Code  ne 
parle  expresséifient  que  de  corbeaux  ou  filets  en  pierre,  nous 
pensons  que  le  cas  serait  le  même  s’il  eu  existait  en  quelque  autre 

• * ' 44-  . 


* 


Digitized  by  Google 


t',92  # MITOYEN. 

matière  durable,  j>ar  exemple  eu  terre  cuite,  etc.,  mais  nou  s'ils 
étaient  en  matière  facilement  destructible,  comme  le  bois,  etc. 

il  y aurait  ati  contraire  ( indépendainent  de  la  présomption 
légale  précédemment  indiquée  et  résultant  de  la  situation  et  de 
l’usage  du  tuur)  marque  de  mitoyenneté,  1°  si  le  mur  était  cou- 
vert d’un  chaperon  à deux  pentes  ou  deux  égouts,  suivant  l’une 
deS  figures  248,  249,  ‘255  ou  256  que  nous  avons  données  au  mot 
Ciiapf.ros  ;,2“  ou  s’il  avait  été  établi  des  corbeaux  ou  filets  sur 
l’un  et  l’autre  côté  du  mur. 

2°  Par  tjui  doivent  être  supportées  la  réparation  et  la  reconstruc- 
tion du  mur  mitoyen.  * 

Art.  655.  « La  réparation  et  la  reconstruction  du  mur  mi- 
» toyen  SOTit  à la  charge  de  tous  ceux  qui  y ont  droit,  et  prq- 
» portionnAeinent  an  droit  de  chacun.  » 

Tel  est  le  principe  général,  conforme  à celui  plus  général  en- 
core et  tout  naturel  qui  veut  que  chacun  entretienne , répare  et 
rétablisse  cfe  qui  lui  appartient  et  ce  qu'il  a intérêt,  droit  et 
voloulé  de  conserver.  En  l’appliquant  aux  différents  cas  que 
nous  avons  précédemment  distingués,  nous  en  déduirons  les  dif- 
férents corollaires  qui  suivent. 

a Dans  tous  les  cas  où , d’après  les  principes  précédemment 
posés,  un  mur  sera  entièrement  mitoyen,  chacun  des  vieux  (1) 
propriétaires  voisins  contribuera  par  égale  portion  à sa  répara- 
tion, et  au  besoin  à sa  reconstruction. 

» Si  le  mur  n’est  {mitoyen  que  dans  une  partie  de  sa  hauteur, 
ce  n’est  que  pour  celte  partie  qu’existe  l'obligation  de  concourir 
par  égale  portion  soit  à la  réparation,  soit  ô la  reconstruction;  le 
surplus  doit  nécessairement  être  réparé  ou  reconstruit  aux  frais 
seuls  de  celui  qui  en  a l’entière  propriété,  dette  conséquence 
s’appliquerait  également  à l’excédant  de  fondation  qui  aurait  pu 
être  nécessité  soit  par*lr  plus  de  hauteur  ou  d'importance  du 
bâtiment  d’un  des  propriétaires,  soit  par  l’existence  d’une  cave 

(i)  Un  mur  peut  être  mitoyen  entre  un  sent  propriétaire  , d'un  côté  , et 
deux  ou  un  plu»  grand  nombre  de  propriétaires . de  l'autre  . ou  entre  deux 
propriétaires,  d’un  eftle.  et  trois  propriétaires  de  l'autre,  etc.  ; mais  alors  on 
doit  considérer  ce  mur  comme  composé  de  dilfrrcules  parties  dont  chacun 
n’ed  toujours  mitoyen  qu'entre  deux  propriétaire. 
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sur  l’un  des  côtés  seulement , ou  d’une  cave  plus  profonde  d’un 
côté  du  mur  que  de  l’autre,  etc. 

» De  même  si,  toujours  eu  raison  de  ce  que  nous  avons  dit 
précédemment,  l’uU  des  propriétaires  n’avait  droit  qu'à  la  copro- 
priété d’un  mur  moins  épais  ou  d’une  construction  moins  coû- 
teuse Que  ne  le  serait  effectivement  le  mur  mitoyen  par  suite  de 
l'excédant  qu’aurait  nécessité  la  plus  grande  importance  des 
constructions  de  l’autre  propriétaire,  l’obligation  de  contribuer 
à là  réparation  ou  à la  reconstruction  n’existerait  également  que 
dans  la  même  proportion.  » 

Il  doit  être  bien  entendu  aussi  que  si  le  besoin  de  réparation 
ou  de  reconstruction  provenait  uniquement  du  fait  de  l’un  des 
copropriétaires,  par  suite  soit  du  ntaüvais  usage  qu’il  aurait 
fait  du  mur,  de  la  charge  ou  des  efforts  extraordinaires  qu’il  lui 
aurait  fait  subir,  de  la  manvaise  disposition  du  surplus  de  ses  . 
constructions  ( une  voûte  par  exemple,  qui  y aurait  exercé  une 
poussée),  ou  de  toute  autre  cause -analogue,  ce  propriétaire 
pourrait  et  devrait  être  tenu  de  réparer  le  dommage  à ses  frais 
«culs  et  sans  que  l’autre  copropriétaire  ait  à y contribuer 
aucunement.  . 

Mais  le  code  admet  un  autre  cas  où  l’un  des  copropriétaires 
peut  Se  soustraire  à l’obligation  dont  il  s’agit  ici. 

Art.  656.  « Cependant  tout  copropriétaire  d’un  mur  mitoyen 
» petit  se  dépenser  de  contribuer  aux  réparations  et  cecou - 
» structions  en  abandonnant  le  droit  de  mitoyenneté,  pourvu 
» que  le  mur  mitoyen  ne  soutienne  pas  un  bâtiment  qui  lui  ap- 
» partienne.  » „ • • 

On  voit  que  cette  faculté  n’est  principalement  applicable 
qu’au  cas  où  il  s’agit  d’un  mur  qui  ne  sert  que  de  clôture,  du 
moins  pour  l’un  des  copropriétaires;  encore  ne  pourrait-il  en 
user  dans  les  villes  et  faubourgs,  puisque,  comme  nous  le  ver- 
rons tout  à l'heure,  l’art.  663.  porte  que  « chacun  peut  contrain- 
dre son  voisin  à contribuer  aux  constructions  et  réparations 
de  la  clôture , etc.  ” Ce  n’est  donc  que  ltors  des  villes  et  de 
leurs  faubourgs,  c’est-à-dire  dans  les  villages  et  campagnes, 
que  l’on  peut  véritablement  user  de  cette  faculté  pour  les  murs 
qui  ne  forment  que  clôture. 

Mais  on  peut  en  user,  quelque  part  que  ce  soit  et  sans  aucune 
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restriction,  pour  toute  partie  de  mur  au-dessus  de  la  hauteur 
exigible  pour  clôturef  voir  toujours  à ce  sujet  l’art.  663),  pourvu 
toutefois  que  cette  partie  ne  soutienne  pas  un  bâtiment  appar- 
tenant au  propriétaire  qui  veut  faire  l’abandon. 

Ainsi  : soit  d'abord  un  simple  mur  de  clôture  qui  n’excède 
pas  la  hauteur  exigible,  et  qui  soit  mitoyen  ; dans  les  villes  et 
faubourgs,  chacun  des  deux  voisins  est  obligé  à rester  copro- 
priétaire de  ce  mur,  et,  comme  tel,  à contribuer  aux  répara- 
tions et  reconstructions  de  cette  partie;  mais,  hors  des  villes  et 
faubourgs , 'cette  obligation  n’existe  pas.  Soit,  au  contraire,  un 
semblable  mur,  mais  dont  la  hauteur  excède  ccHe  exigible  pour 
simple  clôture  ; dans  les  villes  et  faubourgs,  chacun  des  voisins 
est  obligé  à rester  copropriétaire  dans  la  hauteur  de  clôture  ; ce 
ne  serait  que  hors  des  villes  et  faubourgs  qu’il  pourrait  se  sous- 
traire à cette. obligation;  et  enfin,  en  quelque  lieu  que  ce  soit  , 
il  peut  abandonner  la  mitoyenneté  de  la  partie  qui  excède  cette 
hauteur,  et  se  dispenser  ainsi  de  contribuer  à son  entretien. 

Ces  deux  dernières  facultés  appartiendraient  encore  â un  pro- 
priétaire â l’égard  duquel  le  mur  ne  servirait  également  que  de 
clôture,  tandis  que  le  propriétaire  voisin  y aurait  des  bâtiments 
adossés. 

Mais  il  n’en  peut  aucunement  être  ainsi,  pour  l’un  ni  pour 
l’autre  des  copropriétaires , à l’égard  de  toute  portion  de  mur 
soutenant  un  bâtiment  qui  lui  appartienne,  ou  du  idoins  il  fau- 
drait que  préalablement  il  démolit  et  supprimât  entièrement  ce 
bâtiment  même. 

Le  voisin  auquel  l’abandon  est  fait  peut  et  doit  même  pru- 
demment exiger  qqe  cela  ait  lieu  par  acte  authentique  et  qui 
devienne  titre  pour  lui. 

Euliu,  après  avoir  ainsi  abandonné  son  droit  de  mitoyenneté, 
on  ne  pourrait  y rentrer  qu’en  l'acquéraut  de  nouveau  du  voi- 
sin, c’est-à-dire  en  lui  remboursant  la  moitié  delà  valeur  du 
mur  même  et  du  terrain  qu’il  occupe. 

S*--  Quel  usage  on  peut  faire  d'un  mur  mitoyen. 

11  résulte  d’abord  de  l’art.  G53  précité,  qu’un  mur  mitoyen 
peut  avoir  deux  destinations  différentes  : d’abord  servir  de  clô- 
ture entre  cours,  jardins  ou  enclos;  ensuite  former  ado^senieul 
ou  pignon  pour  des  bâtiments. 
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Comme  simple  clôture , chacun  des  copropriétaires  peut  sans 
doute  y adosser  des  objets  quelconques,  pourvu  toutefois  que  , 
soit  par  leur  poids,  soit  par  leur  nature,  etc.,  ils  ne  soient  pas 
susceptibles  de  porter  atteinte  à la  solidité  du  mur,  de  le  dégra- 
der , de  nuire  à la  sûreté  de  la  clôture  ,,  etc.  L’un  des  deux 
propriétaires  serait  donc  fondé  à se  plaindre , si  son  voisin 
iunoncelait  contre  le  mur  des  terres,  des  sables,  qui  pourraient 
y entretenir  l’humidité  ou  favoriser  l’escalade  ; s’il  y empilait 
d'es  bois,  et  plus  encore  s’il  y adossait  des  matières  corrosives,  etc. 

Ni  l’un  ni  l’autre  des  voisins  ne  pourrait  sans  doute  s'opposer 
à l’établissement  d'un  éspalicr  contre  la  facc'quï  lni  est  oppo- 
sée, à -condition  toutefois  que  toutes  les  précautions  soient 
prises  pour  que  les  attaches  de  l’espalier  ne  dégradent  pas  le 
mur,  et  que  les  plantations  soient  faites  à la  distance  voulue  et 
nécessaire  pour  que  les  raciues  ne  nuisent  pas  aux  fondations. 

Comme  formant  séparation  entre  bâtiments,  le  mur  mitoyen 
est  nécessairement  susceptible,  non  seulement  qu’il  y soit  adossé 
divers  objets,  soit  de  construction,  soit  mobiliers',  mais  aussi 
qu’on  y fasse  tous  les  scellements  de  bois,  de  fers,  etc.,  que  la 
construction  même  peut  exiger.  Du  reste,  l’art.  657  précise  ainsi 
qu’il  suit  ce  qui  a rapport  à une  partie  de  ces  ouvrages  : 

•>  Tout  copropriétaire  peut  faire  bâtir  contre  un  mur  mi- 
« toÿen , et  y faire  placer  des  poutres  ou  solives  dans  toute  l’é- 
» paisscur  du  mur , à 54  millimètres  (2  pouces)  près,  sans  pré- 
» judice  du  droit  qu’a  le  voisin  de  faire  réduire  à l’ébauchoir  la 
» poutre  jusqu’à  la  moitié  du  mur,  dans  le  cas  où  il  voudrait 
» lui  même  asseoir  des  poutres  dans  le  même  lieu , ou  y adosser 
» une  cheminée.  » 

Cet  article  prouve  ce  que  nous  avons  dit  en  commençant , .sa- 
voir : qu’un  mur  mitoyen  appartient  indivisément  à chacun  des 
copropriétaires.  C’est  en  conséquence  de  ce,  et  aussi  pour  ré- 
partir la  charge  sur  une  plus  grande  partie  de  l’épaisseur  du 
mur,  que  chaque  copropriétaire  peut  faire  porter  ses  poutres 
ou  solives,  et  en  général  quelquefois  que  ce  .soit  de  son  bâti- 
ment, sur  toute  l'épaisseur  du  mur,  sauf  toutefois  les  cas  où 
cela  pourrait  porter  obstaeje  aux  dispositions  voulues  pat  l'autre 
propriétaire,  et  où,  en  couséquencc , ce  dernier  a la  faculté  de 
faire  réduire  ces  bois  jusqu'à  la  moitié  du  mur. 
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Pour  compléter  ce  qui  est  relatif  à l’usage  qu’on  peut  faire 
d’un  mur  mitoyen , nous  transcrivons  ici  immédiatement 
l’art.  662  : « L’un  des  voisins  ne  peut  pratiquer  dans  le  corps 
h d’un  mur  mitoyen  aucun  enfoncement , ni  y appliquer  ou 
» appuyer  aucon  ouvrage  sans  le  consentement  de  l’autre,  ou 
» sans  avoir , à son  refus  , fait  régler  par  experts  les  moyens  né- 
» cessaires  pour  que  le  nouvel  ouvrage  ne  soit  pas  nuisible  aux 
«■  droits  de  l'autre.  » 

Remarquons  d’abord  qu’aucun  enfoncement  ne  doit.jainâis 
avoir  beu  dans  un  mur  mitoyen  , à moins  d’un  corompn  accord 
entre- les  deûx  pfopriétairés.  Lemieux,  d’ailleurs,  fst  que , 
dans  aucun  cas , le  mur  mitoyen  ne  cesse  d’être  entièrement 
plein,  ce  qui  est  également  favorable  et  à sa  solidité  et  à la 
sûreté, respective  de  chacune  des  propriétés.  Observons  surtout 
qu’aucune  vue  ne  peut  exister  dans  un  mur  mitoyen  de  l’une 
des  propriétés  sur  l’autre  , à moins  de  consentement  mutuel. 

Il  arrive  quelquefois  que  deux  voisins  s’entendent  pour  éta- 
blir à frais  communs,  dans  l’axe  même  d’un  mur  mitoyen,  un 
puits,  qui  dès  lors  est  également  mitoyen,  et  qui  nécessite  indis- 
pensablement une  ouverture,  une  interruption  au  miir  même; 
ouverture  qu’on  a du  reste  ordinairement  le  soin  de  remplir, 
au-dessus  de  la  mardelledu  puits,  par  une  cloison  de  peu  d’épais- 
seur, placée  sur  l’axe  du  mur.  • , ' • 

Du  reste,  lien  ne  doit  s’opposer  à ce  que  chaque  coproprié- 
taire tire  du  mur  mitoyen  tout  le  parti  qui  peut  lui  être  néces- 
saire, pourvu  qu’il  n’en  résulte  aucun  préjudice  pour  son  voisin. 
Si  donc  ce  dernier  ne  donnait  pas  à ce  sujet  le  consentement  qui 
lui  serait  demandé , il  y aurait  lieu  de  faire  régler  par  experts, 
et  au  besoin  par  justice,  ce  qui  devrait  êtredait;  et  en  général, 
par  cela  même  qu’un  mur  mitoyen  est  un  objet  de  copropriété, 
il  estdé*règle  qu’aucun  des  copropriétaires  n’y  fasse  rien  exé- 
cuter sans  que , soit  à l’amiable , soit  au  besoin  judiciairement, 
il  en  ait  informé  son  voisin,  ait  obtenu  son  consentement,  ou 
se  soit  fait  légalement  autoriser.  L’ne  marche  contraire  pour- 
rait exposer  celui  qui  la  suivrait  à une  grave  responsabilité. 

4*  Comment  le  mur  mitoyen  peut  être  exhaussé. 

Art.  658.  « Tout  copropriétaire  peut  faire  exhausser  le  mur 

» mitoyen  ; mais  il  doit  payer  seul  la  dépense  de  l’exhausse- 
ra 
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» ment,  les  réparations  d’entretien  au-dessus  de  la  clôture  com- 
.»  muse,  et  en  outre  l’indemnité  de  la  charge , en  raison  de 
» l’exhaussement  et  suivant  sa  valeur.  » 

Ainsi,  qu’il  s’agisse  soit  d'un  simple  mur  de  clôture  déjà 
élevé  à la  hauteur  légale,  ou  même  à nue  hauteur  plus  considé- 
rable, et  dont  ùn  des  copropriétaires  ne  se  contente  pa^soit 
d’un  mur  de  séparation  entre  bâtiments  jusqu’alors  égaux  en 
hauteur,  et  qu’également  un  des  copropriétaires  veuille  éle- 
ver davantage  ; il  le  pourra  faire  , niais  d’abord  entièrement 
à ses  frais,  tant  pour. le  premier  établissement  que  pour  l’entre- 
tien, et  de  plus,  en  tenant  compte  à son  voisin  d’une  indemnité 
pour  l’excédant  de  charge  qui  en  résulte  sur  la  partie  mitoyenne 
du  mur.  Cette  indemnité  est  une  fois  payée  ; cependant  si,  au 
bout  d’un.certain  temps,  ifg  avait  lieu  à reconstruire  à.  frais 
communs  la  partie  mitoyenne  du  mur,  et  qu’elle  restât  chargée 
de  cet  exhaussement , l’indemnité  de  surcharge  devrait  être 
payée  de  nouvefy,  et  ainsi  de  suite,  en  supposant  que  la  recon- 
struction eût  lieu  un  plus  grand  nombre  de  fois. 

Art.  659.  « Si  le  mur  mitoyen  n’est  pas  en  état  de  supporter 
» l'exhaussement,  celui  qui  veut  l’exhausser  doit  le  faire  recon- 
» struire  à ses  frais,  et  l’excédant  d’épaisseur  doit  se  prendre  de 
» son  côté.  » 

Il  doit  être  bien  entendu  d’abord  que  le  tnur  mitoyen  avait 
du  moins  une  solidité  suffisante  pour  subsister  tel  qu’il  était , 
et  que  c’est  par  le  fait  seul  de  l'exhaussement  que  sa  reconstruc- 
• tion  est  nécessitée , ainsi  que  l’augmentation  d’épaisseur  qui 
pourrait  lui  être  donnée. 

Dans  ce  cas  aussi,  celui  qui  fait  l’exhaussement  n’a  pas  d’in- 
demnité de  surcharge  à payer,  puisque  lui  seul  fait  les  frais  de 
reconstruction  de  la  partie  mitoyenne  même  du  mur. 

On  voit  du  reste  que,  dans  ces  différents  cas,  celui  qui  fait 
l’exhaussement  à ses  frais  seuls  en  reste  seul  propriétaire , et 
que  dès  lors  il  peut  seul  y adosser  des  bâtiments.  Il  peut  en 
outre  y pratiquer , sur  la  propriété  voisine , des  vues  ou  jours 
de  souffrance,  en  se  conformant  à ce  qui  est  prescrit  à ce  sujet. 
(V.  Vues.)  Nous  verrous  tout  à l'heure  comment  le  propriétaire 
voisin  peut,  à son  tour,  faire  cesser  cet  état  de' choses  en  acqué- 
rant la  mitoyenneté  de  l'exhaussement. 
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Remarquons  que  rien  n’obligea  donner  à l'exhaussement  une 

épaisseur  aussi  considérable  qu’au  mur  mitoyen,  mais  que  dans 

tous  les  cas  leurs  axes  doivent  être  les  mêmes,  et  que  les  règleé 

de  l'art  de  bâtir,  et  par  suite  celles  du  voisinage,  s'opposeraient 

à ce  qu’on  érigeât  l’exhaussement  sur  un  des  côtés  de  l’épaisseur 

du  iflur  même.  • 

• . 

5°  Comment  on  peut  acquérir  la  mitoyenneté  de  l'exhaussement 
ou  d’un  mur  meme.  , • . • 

Art.  660.  « Le  voisin  qui  n’a  pas  contribué  à l’exhaussement 
» peut  en  acquérir  la  mitoyenneté  en  payant  la  moitié  de  la  dé- 
» pense  qu’il  a coûté,  et  la  valeur  de  la  moitié  du  sol  fourni 
» pour  l’excédant  d’épaisseur,  s’il  y en  a.  » 

Ces  mots  : la  dépense  qu'il  a coûté,  comprennent  nécessaire- 
ment l'indemnité  de  la  charge  qui*a  dû  être  payée ,.  ou , si  tel 
avait  été  le  cas , la  reconstruction  du  mur  mitoyen  même  que 
cet  exhaussement  aurait  nécessité. 

Cependant,  à ce  sujet,  deux  choses  sont  à considérer.  D'abord, 
si,  parsuite  d’un  long  laps  de  temps  écoulé  entre  le  momeutoù 
l’exhaussement  a eu  lieu  et  celui  où  le  propriétaire  voisin  veut 
en  acquérir  la  mitoyenneté,  cet  exhaussement  lui-même  avait 
dû  être  reconstruit,  soit  une,  soit  plusieurs  fois,  et  qu’ainsl  que 
nous  l’avons  fait  observer,  l’indemnité  de  surcharge  ail  été  payée 
plusieurs  fois,  ou  ne  devrait  prendre  en  considération  que  la  dé- 
pense faite  pour  une  seule  de  ces  différentes  fois.  Ensuite,  - bien 
que  le  code  dise  formellement  : la  moitié  de  la  dépense,  le  voisin 
ne  pourrait  équitablement  être  tenu  de  rembourser  intégrale- 
ment cette  moitié,  que  si  l'exhaussement  avait  conservé  jusque 
là  toute  la  solidité  qu’il  avait  immédiatement  après  la  reconstruc- 
tion. En  un  mot,  la  valeur  actuelle  de  l’exhaussèment  doit  être 
prise  en  considératjpn,  comme  nous  allons  voir  que  le  code 
même  le  détermine  pour  un  mur  qu’on  veut  rendre  mitoyen. 

Eufin,  il  résulte  également  de  ce  qui  va  être  dit  relativement 
à la  faculté  de  rendre  mitoyen  uu  mur  qui  ne  l’est  pas,  qu’un 
voisin  peut  se  borner  à acquérir  la  mitoyenneté  de  portions  seu- 
lement de  l’exhaussement,  soit  en  hauteur,  soit  en  longueur,  et 
nécessairement  alors  il  n’a  à payer  aussi. qu’une  partie  propor- 
tionnelle desa  valeur.  Tel  est,  par  exemple,  le  cas  très  fréquent 
où  un  mur  mitoyen,  existant  entre  deux  bâtiments  qui  jusque 
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là  n’avaient  eu  qu’à  peu  pics  la  même  hauteur,  se  trouve 
exhaussé  en  même  temps  que  l’un  des  deux  bâtiments.  Si  les 
cheminées  du  bâtiment  non  exhaussé  étaient  adossées  au  mur 
mitoyen , il  devient  dès  lors  indispensable  de  Iqs  exhausser,  et 
d’acquérir  à cet  efl'et  la  mitoyenneté  des  parties  de  l’exhausse- 
ment contre  lesquelles  elles  doivent  être  élevées,  y compris  en 
outre  un  pied  (32e, 5)  de  chaque  côté  au-delà  de  leur  largeur, 
ce  qu’on  appelle  le  pied  d’aile. 

Art.  661.  « Tout  propriétaire  joignant.un  mur  a de  même  la 
» faculté  de  le  rendre  mitoyen  en  tout  ou  en  partie  , en  rem- 
» boursant  au  maître  du  mur  la  moitié  de  sa  valeur,  ou  la 
» moitié  de  la  valeur  de  la  portion  qu’il  veut  rendre  mitoyenne, 
» et  moitié  delà  valeur  du  sol  sur  lequel  le  intir  est  bâti.  » 

Remarquons  d’abord  que  cette  faculté  n’est  accordée  qu’au 
propriétaire  joignant  un  mur,  et  par  conséquent  seulement 
pour  un  mur  joignant  sans  moyen,  sans  intermédiaire,  sa  pro- 
priété ; et  il  n’y  aurait  donc  pas  lieu  à l’exercice  de  cette  fa- 
culté s’il  existait,  entre  la  ligne  séparative  des  deux  propi ié- 
tés  et  le  mur  même,  un  espace  de  terrain  appartenant  à l’autre 
propriétaire  ; cependant,  si  cet  espace  était  extrêmement  étroit, 
tel,  par  exemple,  qu’on  ne  put  y circuler,  y priser  des  échelles 
pour  les  réparations  dont  le  mur  pourrait  avoir  besoin;  tel  enfin 
qu’au  cas  où  le  propriétaire  voisin  viendrait-à  son  tour  à bâtir 
un  mur  sur  son  terrain,  cet  intervalle  ne  pût  être  qu’un  récep- 
tacle d’humidité,  nuisible  et  sans  utilité  pour  chacun  d’eux  ; il 
y aurait  intérêt  pour  tous  deux  à éviter  cet  état  de  choses  , et 
nous  n’hésitons  pas  à penser  qu’à  défaut  d’accord  mutuel,  les 
tribunaux  autoriseraient  l’acquisition  de  la  copropriété  du 
mur  déjà  existant,  moyennant  paiement  dé  la  langue  de  terrain 
intermédiaire. 

On  voit  de  plus  ici  que  le  voisin  est  formellement  autorisé  à ne 
rendre  mitoyen  qu’une  portion  du  mur,  et  par  conséquent  telle 
portion  seulement  qui  peut  lui  être  nécessaire,  soit  en  longueur, 
soit  en  hauteur;  toutefois,  sous  ce  dernier  rapport  (celui  delà 
hauteur),  en  y comprenant  toujours  toute  ia  partie  au-dessous, 
non  seulement  jusqu’àu  sol,  mais  encore  jusques  et  y compris  la 
partie  de  la  fondation  qui  pourrait  être  jugée  nécessaire. 

Du  reste , et  ceci  doit  s’entendre  tant  d’un  mur  même  que 
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d’un  exhaussement  qu’on  veut  rendre  mitoyen,  la  seule  volonté 
du  voisin  suffit  pour  l’exercice  de  la  faculté  qui  lui  est  accordée 
à ce  sujet,  et  il  ne  peut  aucunement  être  tenu  de  prouver  que 
chtte  mitoyenneté  lui  est  indispensable.  Le  besoin  ou  le  simple 
désir  de  se  clore  plus  complètement,  de  s’ojipqser  à ce  que  l’au- 
tre voisin  ait  le  droit  d’établir  aucune  vue  sur  sa  propriété,  etc., 
sont  des  motifs  suffisants  et  qui  le  dispensent  de  toute  justifica- 
tion. 

Enfin,  on  voit  qu’ici  le  code  parle  expressément  delà  valeur 
du  mur  ainsique  du  sol,  et  par  conséquent  de  la  valeuractuelle, 
soit  du  mur  même,  en  raison  de  l’état  de  conservation  dans  le- 
quel il  se  trouve,  soit  du  sol,  en  raison  de  sa  situation,  etc.- 

Toutefois,  si  le  mur  ou  l’exhaussement  dont  on -veut  acquérir 
la  mitoyenneté  avaient  été  construits  à une  épaisseur  plus  con- 
sidérable ou  avec  des  matériaux  plus  précieux  ou  plu's  chers 
qu’il  n’est  d’usage,  on  ne  pourrait  être  tenu  d’en  payer  la  valeur 
que  d’après  celle  d’une  construction  ordinaire, 

6°  Dans  quel  cas  on  peut  contraindre  son  voisin  à la  construction, 
d’un  rnur  mitoyen  non  encore  existant. 

Art.  663.  « Chacun  peut  contraindre  son  voisin,  dans  les  vil- 
» les  et  faubourgs,  à contribuer  aux  constructions  et  réparations 
» delà  clôture  faisant  séparation  de  leurs  maisons,  cours  et  jar- 
» dins  assis  ès  dits' villes  et  faubourgs  ; la  hauteur  de  la  clôture 
» sera  fixée  suivant  les  règlements  particuliers  ou  les  usages 
» constants  et  reconnus  ; et,  à défaut  d’usage  et  de  règlements, 

» tout  mur  de  séparation  entre  voisins,  qui  sera  construit  ou  ré- 
» tabli  à l’avenir,  doit  avoir  au  moins  32  décimètres  (10  pieds) 

» de  hauteur , compris  le  chaperon  , dans  les  villes  de  50,000 
» âmes  et  au-dessus,  et  26  décimètres  (8  pieds)  dans  les  autres.  » 

Ainsi,  dans  les  campagnes  et  dans  les  boiirgs  et  villages,  en  un 
mot  partout,  hors  des  villes  et  faubourgs,,  on  ne  peut  contrain- 
dre son  voisin  à contribuer  aux  constructions  et  réparations 
d’une  clôture  mitoyenne;  et  par  conséquent  partout  également , 
hors  des  villes  et  faubourgs , si  l’un  des  voisins  seulement  dé-  ' 
sire  clore  sa  propriété  au  droit  de  la  ligne  qui  la  sépare  de  la 
propriété  contiguë,  il  doit  le  faire  à ses  frais  seuls,  et  dès  lors 
placer  la  clôture  entièrement  sur  son  terrain.  Sauf  ce , il  reste 
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tout-à-faif  libre  d’établir  cett0c4ôture  à telle  hauteur  et  de  telle 
façon  qu’il  lui  conviendra,  soit  mur,  soit  fossé,  haie,  etc. 

11  n’en  est  plus  de  même  dans  les  villes  (1)  et  faubourgs,  et 

chacun  peut  y contraindre  son  voisiné  contribuer  aux  construc- 
tions et  réparations  d’une  clôture  mitoyenne. 

Mais,  d’abord  , il  est  nécessaire  que  l’une  et  l’autre  des  deux 
propriétés  soient  comprises  dans  l’enceinte  de  la  ville  ou  de  ses 
faubourgs,  et  un  propriétaire  placé  à l’extrémité  de  cette  enceinte 
ne  pourrait  arguer  de  l’article  précité  envers  son  voisin  placé 
au-delà  de  l’enceinte  même. 

Cela  posé,  remarquons  qu’il  résulte  formellement  des  ex- 
pressions et  détails  contenus  dans  l’art.  663,  que  c’est  bien  un 
mur  mitoyen  dont  chaque  voisin  a le  droit  d’exiger  la  con- 
struction et  l’entretien  à frais  coiytnuns,  et  que  ce  ne  serait  que 
d’un  commun  accord  que  la  clôture  pourrait  être  établie  scu- ' 
lement  au  moyen  d’un  fossé,  d’une  haie,  même  d’une  barrière 
. en  pla'nches,  d’un  pan  de  bois,  etc. 

Du  reste,  le  code  ne  prescrit  rien  et  ne  pouvait  en  effet  rien 
prescrire  quant  au  mode  de  construction  du  mur,  puisque  ce 
mode  doit  nécessairement  dépepdre  des  matériaux  en  usage 
dans  le  pays,  de  la  nature  et  du  plus  ou  moins  d’importance  des 
propriétés,  ainsi  que  des  constructions  qui  peuvent  être  ados- 
sées au  mur  mitoyen,  etc.  Tout  cela  doit  donc  être  déterminé,, 
dans  chaque  cas  particulier,  entre  les  deltx  voisins,  soit  à l’a- 
miable, soit  à dire  d’experts,  et,  s’il  est  nécessaire,  par  jugement 
contradictoire.  (Voir  au  surplus  au  mot  Mon  l’indication  des 
principaux  modes  de  construction  pour  les  différentes  espèces 
de  murs.) 

En  ce  qui  concerne  la -hauteur  de  la  clôture,  et  soit  qu’il  y 

(i)  Cet  article  peut  donner  lieu  à une  difficulté  en  ce  sens  que.  dans  l’état 
actuel  de  notre  législation  , rien  n’établit  positivement  dans  quel  cas  une  com- 
mune a droit  S la  dénomination  de  ville.  .M.  Pardessus,  dans  son  Traité  dite 
Servitudes,  pense  que  dans  le  cas  où  un  tribunal  aurait  à se  pgononcer  >ur  ce 
point,  il  devrait  se  décider  t or  les  qualifications  données  à la,  commune  dons 
des  actes  non  suspects  ; à défaut  de  res  preuves,  ordonner  que.  dans  un  délai 
déterminé,  celui  qui  prétend  que  la  commune  est  une  ville  rapportera  un  acte 
administratif  qui  lui  attribue  celle  qualiCcation  ; et  enlin,  si  on  ne»  apporte 
point,  prononcer  d'après  scs  ronhaissanccsparliculièies. 
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ait  lieu  à appliquer  les  règlemeli^ et  usages  locaux,  ou,  eu  leur 
absence,  les  prescriptions  du  code  ; soit  que  d'un  commun  ac- 
cord cette  hauteur  doive  être  plus  ou  moins  considérable,  il  ne 
peut  y avoir  aucune  difficulté  lorsque  le  sol  des  deux  propriétés 
est  de  niveau;  mais  il  n’en  est  pas  de  même  lorsqu'au  contraire 
il  y a différence  de  niveau,  et  il  est  indispensable  que  nous  en- 
trions à ce  sujet  dans  quelques  détails. 

Lorsque  le  sol  d'une  des  propriétés  voisines  se- trouve  plus 
■ élevé  que  celui  de  l’autre  propriété,  il  devient  d’abord  néces- 
saire que  dans  la  hauteur  dont  le  sol  le  plus  élevé  excède  le 
plus  bas,  ou  donne  du  mur  mitoyen  un  excédant  d’épaisseur 
proportionné  à cette  hauteur  ainsi  qu’à  la  nature  des  terres,  de 
façon  à former  mur  de  soutènement  ou  contre-mur,  et  à s-’opposer 
à leur  poussée  ; et  de  plus,  la  hauteur  voulue  pour  la  clôture  ne 
doit  se  compter  qu'en  contre-haut  du  sol  le  plus  élevé , car  il 
pourrait  arriver  que  la  différence  de  niveau  fût  presque  égale 
ou  meme  plus  considérable  que  cette  hauteur  même,  et  que 
dès  lors  rien  n’empêchât  la  vue  de  l’héritage  supérieur  sur  celui 
inférieur. 

Dans  ce  ■cas,  si  c’est  naturellement  que  l’un  des  sols  est  plus 
élevé  que  l’autre,  ou  bien  encore  si  cela  provient  d’un  remblai 
opéré  par  le  propriétaire  du  sol  supérieur,  d'abord  c'est  aux 
• dépens  de  son  terrain  quedoit  être  établie  lapins  grande  épaisseur 
du  inur  de  soutènement,  et  de  plus  c’est  à ses  frais  seul  que 
doit  être  construit  tout  ce  mur  de  soutènement  ainsi  que  la 
fondation,  sauf  toutefois  l’équivalent  d'une  fondation  ordinaire 
qui  doit  être  payée  à frais  communs,  ainsi  que  le  mm- de  clôture 
en  contre-haut  du  sol  le  plus  élevé. 

Si  au  contraire  la  différence  de  hauteur  provenait  d’un  déblai 
fait  par  le  propriétaire  du  sol  inférieur,  ce  serait  d’abord  sur  son 
terrain  que  devrait  être  établie  la  plus  grande  épaisseur  du  mur 
de  soutènement,  et  il  aurait  à payer  seul  ce  mur  de  soutènement 
et  de  fondation,  sauf  toujours  l'équivalent  d’une  fondation  or- 
dinaire qui*  serait  payée  à frais  communs  ainsi  que  la  clôture  en 
contre-haut  du  sol  le  plus  élevé. 

11  y auraitlieu  à l'application  des  mêmes  principes  ou  au  moins 
de^ principes  analogues  dans  le  cas  où  des  bâtiments  seraient 
adossés  soit  à l’un  ou  l’autre  côté  du  mur,  soit  sur  l’un  et  l’au- 
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tre  côté.  Il  serait  superflu  d’entrer  ici  dans  l’exposé  des  diffé- 
rentes combinaisons  qui  peuvent  se  présenter.  # 

Nous  devons  parler  ici  d’un  cas  tout  autre  et  qui  se  présente 

quelquefois,  c’est  celui  où  un  bâtiment  est' couvert  (au  lieu  d’un 
•comble-plus  ou  moins  incliné),  d'une  terrasse  horizontale,  sauf 
une  légère  pente  toujours  indispensable  pour  l’écoulement  des 
eaux.  Lorsque  ce  cas  scprésente  pour  un  bâtiment  joignant  un 
mur  mitoyen,  de  deux  choses  l'une  : 1"  ou  ce  bâtiment  est  plus 
élevé  que  le  bâtiment  voisin  ( ou  bien , ce  qui  reviendrait  au 
même,  il  n’y  a pas  de  bâtiments  en  cet  endroit  du  côté  du  voi- 
sin). Alors  le  propriétaire  de  la  terrasse  doit  faire  à ses  frais,  en 
contre-haut  du  solde  ladite  terrasse,  un  exhaussement  d'au  moins 
1!)  décimètres  (6  pieds),  qui  dès  lors  lui  appartient  en  totalité,  et 
qui  a pour  objet  d’empêcher  qu’il  n’ait  en  cet  endroit  vue  sur 
son  voisin.  (Voir  Vue,  et  principalement  ce  qui  sera  dit  à ce 
mot  à propos  de  l’art.  677  du  code.) 

2°  Ou,  au  contraire,  ce  bâtiment  est  moins  élevé  que  le  bâti- 
ment voisin*;  et  alors  le  propriétaire  de  la  terrasse  doit  contri- 
buer à la  construction  du  mur  également  au  moins  jusqu’à 
19  décimètres  (6  pieds)  aU-dessus  du  sol  de  sa  terrasse , et  par 
conséquent  le  mur  est  mitoyen  jusqu’à  cette  hauteur.  . 

Du  rossé  mitoyen.  — Art.  666.  o Tous  fossés  entre  deux  lré- 
» ritages  sont  présumés  mitoyens,  s’il  n’y  a titre  ou  marque  du 
» contraire.  » 

Observons,  comme  nous  l’avons  fait  pour  les  murs  mitoyens, 
qu’il  ne  peut  s’agir  ici  que  de  tous  fossés  situés  sur  la  limite 
commune  de  deux  propriétésdistinctes  et,  moitié  par  moitié,  sur 
le  sol  de  chacune  de  ces  propriétés.  Tout  fossé  qui  serait  en- 
tièrement sur  le  sol  de  l’une  de  ces  propriétés  lui  appartiendrait 
au  contraire  exclusivement.  • ■ 

Lorsqu’un  fossé  est  mitoyen,  ou  bien  la  terre  qui  en  est  sortie 
a été  uniformément  ré|>andue  sur  le  sol,  ou  elleaété  déposée 
moitié  par  moitié  sur  chacun  des  côtés  de  façon  à en  élever  la 
berge,  et  lorsque  cette  dernière  circonstance  existe,  elle  forme  à 
elle  seule  présomption  de  mitoyenneté. 

Mais  au  contraire,  suivant  l’art.  667,  « il  y a marque  de  non- 
» mitoyenneté  Jorsque  la  levée  ou  le  rejet  de  1a  terre  se  trouve 
>•  d’un  côté  seulement  du  fossé.  » 
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Art.  668.  « Le  fossé  est  censé  appartenir  exclusivement  à celui 
» du  côté  duquel  le  rejet  se  trouve.  » 

Enfin  l’art.  669  statue  que  « le  fossé  mitoyen  doit  être  entre- 
» tenu  à frais  communs.  » . 

Du  reste , le  code  ne  spécifie  rien  à l’égard  de  la  laideur  et  # 
de  la  profondeur  que  doit  avoir  le  fossé,  et  elles  doivent  en  con- 
séquence être  fixée»  d’après  les  usages  locaux , ou  à la  conve- 
nance commune  des  deux  voisins,  ou  enfin,,  au  cas  de  non-ac- 
cord, à dire  d’expert.  . 

De  la  haie  mitotænne.  — On  sait  qu’une  liaic*est  une  clôture 
formée  ou  par  une  plantation  d’arbrisseàux  ordinairement  épi- 
neux, et  alors  on  l’appelle  haie  vire  ; ou  par  de  semblables  bran- 
chages morts  et  entrelacés,  et  dans  ce  cas  on  l’appelle  haie  morte 
ou  sèche. 

Suivant  l’art.  670,  « toute  haie  qui  sépare  des  liériiages  est 
» réputée  mitoyenne,  à moins  qu’il  n’y  ait  qu’un  seul  des  liéri- 
» tages  en  état  de  clôture,  ou  s’il  n'y  a titre  du  possession  sufli- 
» santé  au  contraire.  » • . 

D'après  l’art.  673,  « les  arbres  qui  se  trouvent  dans  la  haie 
» mitoyenne  sont  mitoyens  comme  la  haie , et  chacun  des  deux 
» propriétaires  a droit  de  requérir  qu’ils  soient  abattus.  » 

Par  sa  nature  meme,  et  d’après  les  termes  de  l’art.  670,  une 
haie  mitoyenne  doit  nécessairement  être  plantée  sur  la  ligne 
même  séparative  des  deux  propriétés  ; et  en  cas  de  non  mitoyen- 
neté au  contraire,  d’après  l’art,  671,  «toute  haie  vive  doit 
» être  plantée  à un  demi-mètre  au  moins  de  cette  ligne  ainsi 
» que  tout  arbre  autre  que  ceux  à haute  tige,  qui  ne  peuvent 
» l’être  qu’à  deux  mètres  au  moins,  le  tout  sauf  ce  qui  peut  être 
» prescrit  par  les  règlements  particuliers  ou  les  usages  constants 
» et  reconnus.  » 

Tel  est  le  résumé  de  ce  qu’il  importe  le  plus  de  connaître  re- 
lativement» la  mitoyenneté.  On  peut  consulter,  pour  plus  de 
développement,  Fournel,  Traité  du  Voisinage,  Lepage,  Lois 
des  Bâtiments;  Pardessus,  Traité  des  Servitudes , etc. 

Gourdes. 

MODÉRATEUR.  Yoy.  Machines  a vapeur. 

MOELLONS.  "( Constructions .)  On  appelle  moellons  des  pierres 
de  petites  dimensions  et  de  formes  peu  régulières , qui  pro- 
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viennent , soit  de  l’exploitation  de  bancs  qui  ne  seraient  pas 
propres  à procurer  des  blocs  de  grandeur  et  de  nature  à être 
employés  en  pierres  de  taille,  soit  des  débris  de  pierres  de  taille 
même,  et  qui  servent  à l’exécution  des  murs , voûtes  et  autres 
parties  de  constructions  eu  maçonnerie , en  les  reliant  ( ou , 
suivant  le  terme  technique,  en  les  hourdant ) au  moyen  de 
plâtre  ou  de  mortier. 

Pour  éviter  des  répétitions  inutiles , et  en  m^nc  temps  pour 
plus  de  clarté  , nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de  renvoyer 
pour  tous  détails,  savoir  : en  ce  qui  concerne  la  nature  et  les 
différentes  espèces  de  moellons , à l’article  Pierre  , et  en  ce  qui 
est  relatif  à leur  emploi , aux  mots  Mors,  Youtes  , Maçon  , Ma- 
çonnerie , etc.  Gouruer. 

MOIRÉ  METALLIQUE.  ( Technologie .)  Dans  son  travail  sur 
les  alliages  d'étain, et  de  plomb,  considérés  sous  le  rapport  de 
leur  altérabilité , Proust  avait  remarqué  que  quelques  uns  t 
soumis  à l'influence  des  acides , offraient  à leur  surface  des  ap- 
parences cristallines  ; cette  observation  ne  fut  signalée  qu'a- 
près  qu'Allard  eut  pris  un  brevet  d’invention  pour  un  procédé 
extrêmement  remarquable,  dont  le  but  était  de  produire  à la 
surface  du  ferblanc  des  apparences  auxquelles  il  donna  le  nom 
de  moire  métallique.  La  nouveauté  du  produit , les  effets  extrê- 
mement agréablesque  pouvait  fournir  ce  procédé,  en  rendirent 
presque  immédiatement  les  applications  extrêmement  nombreu- 
ses; mais,  comme  cela  estarrivé  aux  meilleurs  brevets  , les  nom- 
breux contrefacteurs  qui  se  sont  emparés  de  cette  découverte 
ont  tellement  multiplié  les  procès,  que  l'inventeur  non  seule- 
ment n’a  pas  joui  des  avantages  qu’il  avait  le  droit  d’attendre 
de  sa  découverte , mais  même  quelle  est  devenue  pour  lui  une 
occasion  de  ruine.  La  quantité  de  moiré  que  le  commerce  a 
fournie  en  peu  de  temps  a fait  passer  ce  procédé  de  mode , au  • 

point  qu’à  peine  rencontrerait-on  maintenant  quelques  pièce*  » 

fabriquées  par  ce  moyen.’ 

L’étain  cristallise  d’une  manière  plus  ou  moins  sensible  à la 
surface  de  la  feuille  de  fer  qu’il  doit  convertir  en  ferblanc. 

Une  très  petite  quantité  de  bismuth  on  d’arsenic  lui  donne  la 
propriété  de  prendre  plus  facilement  cette  apparence.  On  peut 
donc  obtenir  par  leur  moyen  un  moiré  naturel  ; mais  c’est  en 
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refroidissant  subitement  au  moyen  de  divers  mélanges  liquides, 
et  particulièrement  d’acides , la  surface  d’étain  amenée  presque 
à l'état  de  fusion , que  l’on  obtient  les  effets  les  plus  dignes 
d’intérêt. 

Une  feuille  de  ferblanc  qui  a subi  l’action  du  marteau  ou  du 
laminoir  ne  donne  qu’une  cristallisation  confuse  ; pour  obtenir 
de  larges  feuilles , il  faut  presque  fondre  l’étain  à la  surface. 
L’action  de  la  f ierre  ponce , du  sable , du  grattage  ou  d’uu 
instrument  tranchant , enlève  au  ferblanc  la  propriété  de  se 
moirer.  , 

Tous  les  ferblancs  ne  sont  pas  également  propres  à la  fabri- 
cation du  moiré.  Les  ferblancs  anglais  des  marques  m et  cr  , 
et  celui  que  l’on  désigne  sous  le  nom  à?  A morphons  sont  les 
meilleurs  ; les  ferblancs  français  ne  leur  cèdent  en  rien  main- 
tenant : l’une  des  faces  est  toujours  susceptible  de  prendre  le 
moiré  beaucoup  mieux  que  l’autre^ 

On  a varié  les  proportions  et  la  nature  des  acides  employés 
pour  le  moiré  ; les  sùivantes  paraissent  avoir  produit  les  meil- 
leurs résultats  ; elles  ont  été  indiquées  par  Yallet , ainsi  que  les 
modes  d’opérer  suivants  : 

N*  1.  Acide  sulfurique , 1 volume,  eau,  2. 

N®  2.  Acide  sulfurique,  80;  acide  nitrique,  1 ; eau,  160. 

. N®  3.  Acide  nitrique , 1 ; eau  , 60. 

N®  4.  Acide  sulfurique , 40 , acide  nitrique , 1 , eau  80. 

On  frotte  d’abord  la  feuille  de  ferblanc  avec  un  morceau 
d’étoffe  de  laine  , pour  déterminer  quelle  est  la  surface  qui  se 
moire  le  mieux,  et  l’on  applique  le  mélange  acide,  soit  avec 
une  éponge  , soit  au  moyen  d’une  espèce  de  brosse  formée  d’un 
morceau  d'étoffe  de  laine  tendue  sur  une  planche. 


On  passe  d’abord  sur  la  feuille  la  composition  n°  1 pour  la 
dégraisser , on  lave  en  faisant  couler  de  l’eau  dessus , on  laisse 
égoutter,  et  on  donne  les  façons  suivantes  : 


U 

2 avec  le  n° 

1. 

1 façon  avec  le  u“ 

3. 

1 façon  avec  le  n°  4. 

1 

3. 

1 

2. 

1 

3. 

1 

2. 

! 

3. 

2 

1. 

1 

3. 

2 

4. 

2 

2. 

1 

2. 

2 

2. 

1 

4. 
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Si  le  moiré  n'est  pas  assez  développé , on  donne  de  nouveau 
les  six  dernières  façons;  si  le  ferblanc  est  difficile  à moirer  , on 
laisse  plus  long  temps  en  contact  avec  la  feuille  la  composition 
n“  3 , mais  jamais  les  autres. 

En  prenantdes  acides  plus  concentrés,  on  peut  obtenir  le  moiré 
plus  rapidement  et  avec  moins  de  façons,  mais  on  risque  d’alté- 
,rer  les  parties  où  l’étain  serait  en  couches  plus  minces. 

Les  diverses  apparences  du  moiré  exigent  des  manipulations 
particulières  que  nous  indiquerons  successivement. 

Moiré  ordinaire.  On  suspend  horizontalement  au-dessus  d’un 
fourneau  une  feuille  de  ferblanc,  et  quand  l’étain  fond  et  com- 
mence à prendre  une  teinte  jaune . no  refroidit  l’une  des  surfa- 
ces avec  de  l’eau  au  moyen  d’un  arrosoir,  et  on  moire  l’autre. 

Moiré  granit  anguleux.  L’étain  étant  au  même  état,  on  plonge 
la  feuille  obliquement  dans  l’eau. 

Moiré  satiné.  On  plonge  verticalement  dans  l’eau  , par  sacca- 
des de  1 à *2  pouces,  (27  à ôômill.)  la  feuille  chauffée  comme 
précédemment, suivant  la  nature  du  ferblanc  employé,  et  la 
largeur  des  apparences  que  l’on  veut  obtenir. 

Moiré  rubané.  Ou  fait  tomber  de  l’eau  sur  la  feuille  chauffée 
comme  il  a été  dit , au  moyeu  de  gouttière!  percées  de-  trous  et 
espacées  convenablement. 

Moiré  rubanlê.  On  fait  tomber  l’eau  sur  la  feuille  au  moyen 
d’un  tamis  métallique  d’une  forme  convenable. 

Moiré  quadrillé.  On  se  sert  d’un  tamis  semblable , en  retirant 
im  certain  nombre  de  fils  également  espacés. 

Formes  diverses.  En  faisant  tomber  l’eau  au  moyen  d’une  pla- 
que métallique,  dans  laquelle  on  a pratiqué  diverses  ouvertu- 
res , on  obtient  une  grande  variété  de  dessins. 

On  arrive  à des  résultats  également  variés  en  posant  la  feuille 
toujours  chauffée  sur  de  l’eau  tranquille,  agitée,  un  liquide 
mousseux , du  drap  à poil , du  velours , de  la  moquette , la  re- 
couvrant avec  une  étoffe  de  laine  mouillée  , soufflant  à la  sur- 
face au  moyen  d’un  soufflet , l’exposant  à l’action  de  la  vapeur 
concentrée , etc. 

Moiré  sablé.  On  plane  la  feuille  de  ferblanc,  et  on  la  passe 
au  laminoir  entre  deux  feuilles  de  papier. 

Moiré  sablé,  étoile.  Ou  sc  sert  d’une  feuille  préparée  comme 
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la  précédente,  et  au  moyen  d’une  bougie,  d’une  chandelle,  d’une 
lampe , d’un  bec  de  gaz,  que  l’on  dirige  avec  le  chalumeau , ou 
produit  des  fusions  partielles  de*  l’étain  , ou  bien  on  emploie  des 
fers  chauffés  auxquels  on  peut  donner  toutes  les  formes 
voulues. 

Destins,  écritures,  ornements , etc.  On  dessine  avec  du  vernis 
gras  des  lettres  ou  ornements , et  on  fait  sécher  à l’étuve , et  04 
moire  ensuite. 

L’action  du  marteau  et  du  laminoir  , etc. , détruisant  la  cris- 
tallisation de  l’étain,  on  ne  pourraitemboutir  ou  travailler  du 
ferblanc  moiré  ou  destiné  à l'être , mais  on  rétablit  la  cristal- 
lisation en  plongeant  les  pièces  dans  du  suif  fondu  pour  fondre 
l’étain;  on  fait  disparaître  ainsi  des  défauts  et  accidents  arrivés 
à la  feuille  d’étain.  . • 

Plus  sont  longues  les  apparences  des  feuilles  de  ferblanc, 
meilleur  est  ce  produit  pour  obtenir  du  moiré  ; les  acides  que 
l'on  emploie  ne  sauraient  être  enleve’s  avec  trop  de  soin  ; on 
doit  donc  laver  les  feuilles  dans  une  eau  courante,  les  égoutter 
en  les  posant  sur  un  angle,  et  pour  éviter  la  rouille , les  cou- 
vrir promptement  d’un  vernis  à la  Copal , dont  la  teinte  s’il  est 
coloré  modifie  d’une  manière  agréable  les  apparences  géné- 
rales du  moiré.  II.  Gadi-tier  de  Clacbrv. 

MOISSON.  (Agric.)  Ce  mot  s’applique  à la  récolte  du  blé  et 
des  autres  céréales.  L’époque  de  la  moisson  varie  suivant  les 
lieux,  les  temps  et  une  foule  d’autres  circonstances  ; l’important 
est  que  le  grain  soit  mûr  à sou  point,  mais  non  desséché  avec 
excès.  C’est  toujours  par  un  temps  sec  qu’on  doit  désirer  de  faire 
la  moisson  , sauf  à suspendre  dans  le  milieu  du  jour , si  la  cha- 
leur est  trop  forte  et  l’égrenage  trop  considérable.  11  faut  tou- 
jours faire  les  dispositions  d’avance  pour  n’ètre  pas  pris  au  dé- 
pourvu : arrêter  les  moissonneurs,  réparer  les  voitures  et  les 
chemins,  nettoyer  les  greniers  et  les  granges,  se  procurer  des 
liens,  etc.  Sollange  Boom. 

MOLETTE.  ( Arts  mécaniques.)  Ce  mot  est  appliqué  parfois  à 
des  objets  qui  n’ont  aucun  rapport  les  uns  avec  les  autres  : c'est 
une  des  conséquences  fâcheuses  de  la  pauvreté  de  notre  langage 
technique . Ou  appelle  scies  à molettes  les  scies  circulaires  mues  par 
un  mouvement  de  rotation  ; c’est  uu  abus.  On  nomme  encore  mo- 
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lette  ou  fraisf.  ( V.  ce  mot  des  disques  d’acier  taillés  en  scie  sur 
les  champs , en  lime  ou  en  écoucnne  sur  le  plat , parfois  façon- 
nés en  douciue,  en  quart  de  rond,  ou  autre  moulure,  servant, 
au  moyen  d’un  mouvement  de  rotation , à transmettre  leurs  * 
formes  en  sens  inverse  sur  le  bois,  sur  les  métaux  et  autres 
corps  durs  qu’ils  attaquent  en  les  râpant,  comme  le  font  les 
limes  et  les  râpes  ; mais  encore , dans  ce  cas , on  fait  abus  du 
mot.  Les  cordiers  et  les  passementiers  donnent  le  nom  de  ino- 
letteàdes  espèces  de  poulies  et  de  bobinesau  centre  desquelles  sont 
des  crochets  qui  retiennent  les  torons.  Les  quincailliers  nomment 
molette  la  petite  roue  dentée  d’un  éperon  qui  pique , en  tournant , 
les  flancs  du  cheval.  On  appelle  aussi  molette,  un  cône  de  por- 
phyre, de  inarbre  ou  de  verre  avec  lequel , eu  le  promenant  sur 
sa  base  sur  une  pierre  dure  dressée,  ou  sur  une  glace , on  broyé 
très  fin  les  couleurs  et  les  substances  qu’il  faut  rendre  très  té- 
nues. Ce  mot  s’emploie  encore  dans  une  infinité  d’autres  circon- 
stances; mais  sa  signification  principale  est  celle- qui  se  rapporte 
au  moletage  des  matières  dures,  c’est-à-dire  à l’impression  de 
dessins  en  creux  ou  en  relief  au  moyen  d’un  disque  d’acier  gravé 
sur  son  champ , qu’on  nomme  molette.  La  molette  est  percée 
au  centre  d’un  trou  dans  lequel  passe  l’axe  sur  lequel  elle 
tourne.  L’axe  est  supporté  par  un  fer  fendu  en  chape  dans  le- 
quel la  molette  est  insérée  comme  une  poulie.  Pour  que  la  mo- 
lette puisse  s’imprimer  sur  l’acier  et  les  autres  métaux , il  faut 
qu’elle  soit  cllc-mèine  en  bon  acier,  et  l’on  prend  pour  les  faire 
tout  ce  que  l’on  peut  rencontrer  de  meilleur.  11  en  entre  très  peu 
dans  une  molette  qui  est  quelquefois  très  ouvragée  et  se  vend 
fort  cher.  La  trempe  doit  être  très  dure  ; on  fait  revenir  jaune- 
paille.  Les  principales  molettes  sont  les  bretelles  en  creux  et  en 
relief,  les  pois  oit  perles , les  câblés,  cordes,  ou  cordons ; les  ou- 
vriers disent  garnirons  et  goudronner;  les  lauriers , les  feuilles' 
d’eau,  les  chaînes,  etc. 

On  nomme  bretelle  un  dessin  composé  d’entailles  droites  pla- 
cées en  travers  du  champ  de  la  molette  et  parallèles  à l’axe.  Les 
entailles  sont  plus  ou  moins  rapprochées  : les  plus  petites  sont 
de  quatre  au  millimètre,  les  plus  écartées  le  sont  de  deux  à trois 
millimètres.  Si  la  molette  est  destinée  à imprimer  dans  une 
gorge , elle  sera  bombée  sur  son  champ  ; si , au  contraire , -elle 
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doit  être  imprimée  sur  une  baguette , tore  ou  boudin  , elle  sera 
creuse  sur  son  champ  comme  une  petite  poulie,  (ies  dernières 
sont  bien  plus  fréquemment  mises  en  usage;  on  voit  peu  des 
• premières.  Les  bretelles  sont  presque  toujours  aussi  gravées  eu 
creux  pour  produire  des  côtes  en  saillie;  on  les  applique  sur  le 
champ  des  vis  de  pression  à tète  ronde  et  plate,  afin  de  donner 
prise  aux  doigts  qui  font  mouvoir  ces  vis  ; elles  soîit  rarement 
employées  comme  simple  ornement. 

Les  pois  ou  pertes  s’impriment  sur  les  baguettes,  sur  les  tores 
des  astragales  et  sur  'les  parties  saillantes.  Jamais  ou  du  moins 
très  rarement,  la  perle  ne  se  fait  en  creux  ; seulement  on  l’em- 
ploie ainsi  lorsqu’il  s’agit  de  faire  les  trous  sur  les  dés  à coudre 
en  métal  ; dans  ce  cas,  la  perle  est  en  saillie  sur  la  molette. 

Les  cordons,  comme  les  bretelles,  sont  de  plusieurs  dimensions, 
mais  on  n’en  voit  pas  d’aussi  fins  ; c’est  l’un  des  dessins  qui 
prennent  le  plus  facilement;  ils  sont,  avec  les  bretelles  et  les 
perles,  bien  plus  souvent  employés  que  tous  les  autres  dessins. 

Quant  aux  lauriers  et  autres  dessins  qu’on  imprime  sur  les 
chandeliers , sur  les  bronzes,  ils  prendront  d’autant  mieux  qu’il 
se  trouvera  moins  de  surfaces  plates  dans  le  dessiu  : c'est  un  soin 
qu’il  faut  avoir  en  choisissant  des  molettes , à peine  de  ne  pou- 
voir les  faire  prendre,  et  cela  n’arrive  que  trop  souvent.  Au 
moyen  d’une  molette,  un  ouvrier  qui  ne  connaît  point  les-  arts 
du  dessin  peut  produire  sur  un  ouvrage  des  effets  que  la  ciselure 
ne  donnerait  pas  aussi  corrects. 

Le  prix  des  molettes  est  très  varié , il  dépend  de  la  compli- 
cation du  dessin  et  de  la  largeur  du  champ.  Les  molettes  de  Le- 
vasseur ont  joui  long-temps  d’une  bonne  réputation  qu'elles 
partagent  maintenant  avec  celles  marquées  R. 

On  peut  reproduire  les  molettes  avec  les  molettes  elles-mêmes  ; 
mais  cette  opération  difficile  ne  peut  avoir  lieu  que  lorsque  la 
molette  qu’on  veut  avoir  est  encore  dans  son  neuf,  cl,  meme 
alors , cette  opération  ne  réussit-elle  pas  pour  les  dessins  compli- 
qués. Nous  l’avons  faite  pour  des  bretelles  et  des  cordons;  elle 
doit  être  très  difficile  pour  les  grosses  perles;  elle  nous  a réussi 
pour  les  petites.  Voici  comment  on  doit  opérer  : on  tourne  sur 
son  axe  un  disque  en  acier  de  première  qualité,  de  même  épais- 
seur et  de  même  diamètre  que  la  molette  à reproduire  ; pn  le 
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recuit  Lien  afin  «le  l'adoucir  le  plus  possible.  La  molette-matrice 
étant  creusée  en  poulie,  on  fera  saillant  le  champ  de  la  nouvelle 
molette.  Toutes  ces' précautions  prises,  on  place  la  molette  molle 
sur  un  arbre  d’acier  trempé , fixé  soit  entre  deux  pointes , soit 
dans  un  mandrin  solide,  sur  le  tour  en  l’air,  et  après  avoir  ap- 
proché le  support  à distance  et  enduit  d’huile  les  deux  molettes, 
on  imprime  la  dure  dans  la  molle  jusqu’à  ce  que  le  dessin, 
bretelle,  cordon  ou  perles,  soit  parfaitement  reproduit.  On  ôte  la 
nouvelle  molette  de  dessus  l’axe,  on  l’examine  avec  soin,  on 
enlève  avec  un  hurin-éclioppc  les  bavures  qui  pourraient  se 
rencontrer , on  |>are  avec  un  burin  losange  les  endroits  qui 
seraient  défectueux  , après  quoi  on  trempe  cette  molette  dans  de 
l’eau  de  savon  pour  qu’elle  dépouille  bien  , on  la  passe  sur  une 
pierre  pour  éclaircir  ses  côtés,  et  on  la  fait  revenir  paille.  Cette 
molette , dont  le  dessin  sera  en  saillie  si  le  dessin  de  La  première 
était  en  creux,  et  vice  verset,  servira  de  matrice  pour  faire  des 
molettes  à peu  près  semblables  à la  première , en  prenant  toutes 
les  précautions  que  nous  venons  d’indiquer,  et  en  ne  se  servant 
de  cette  épreuve,  devenue  matrice,  que  [tour  reproduire  des  mo- 
lettes , sans  la  faire  servir  aux  besoins  ordinaires. 

Il  y aura  toujours  quelque  différence  dans  le  dessin;  pourtant , 
si  l’on  a bien  assimilé  les  diamètres,  cette  différence  sera  peu  sen- 
sible ; cependant , pour  l’ordinaire  , les  nouvelles  perles  seront 
toujours  un  peu  plus  petites  ; la  différence  sera  moins  apprécia- 
ble pour  les  bretelles  et  les  cordons. 

11  paraît  que  les  grosses  perles  se  font  par  un  autre  procédé 
se  rapprochant  de  celui  employé  pour  fendre  les  roues.  On  monte 
la  molette  sur  une  plaque  à diviser;  on  la  divise  en  plus  ou 
moins  de  parties  selon  son  épaisseur  et  selon  que  l’on  veut  que 
les  perles  soient  grosses  ou  petites,  et  lorsque  la  division  est  faite 
et  marquée , on  se  sert  d’un  foret  qui  fait  des  trou»,  puis  d’une 
fraise  qui  les  évase  et  les  arrondit  ; on  trempe,  après. 

Les  cordons  et  les  bretelles  se  font  encore  par  un  autre  moyen 
employé  aussi,  mais  avec  moins  de  succès,  pour  faire  des  |>erles; 
voici  eu  quoi  il  consiste  : on  peut  faire  deux  molettes  à la  fois, 
soit  deux  cordes,  soit  deux  bretelles,  soit  encore  une  corde  et  une 
bretelle.  Les  molettes  molles  étant  préparées  et  montées  chacune 
sur  un  axe  d'acier,  on  maintient  cet  axe  dans  une  chape  mobile 


Digitized  by  Google 


712  MOLETTE. 

qui  peut  avancer  ou  reculer,  et  dont  la  marche  est  réglée  par  une 
vis  «le  rappel.  Les  deux  poulies  placées  à l’encontre  l’une  de 
l’autre  peuvent  de  la  sorte  se  rapprocher  ou  se  reculer,  et  offrir 
clans  leur  plus  grand  rapprochement,  par  la  rencontre  des  gorges 
des  poulies , l’apparence  d’un  trou  circulaire.  Dans  cet  état , on 
s’occupe  de  la  matrice  qui  doit  imprimer  le  dessin  dans  les  pou- 
lies : cette  matrice  se  fait  avec  une  réglette  d’acier  fondu  dont 
l’épaisseur  est  déterminée  par  l’épaisseur  des  molettes  â pro- 
duire. Les  champs  de  cette  réglette  étant  arrondis  en  relief  d’une 
courbe  pareille  à celle  du  creux  des  poulies,,  on  la  prend  dans 
l’étau , et  avec  une  ancienne  molette , ou  bien  en  faisant  une 
division  avec  un  compas , on  marque  sur  les  champs  arrondis 
di  la  réglette  des  divisions,  espacées  suivant  1 intention  qu’on  a 
de  faire  le  câblé  pu  la  bretelle  plus  ou  moins  forts.  Avec  une 
lime  fendante , en  suivant  exactement  ces  marques , on  fait  un 
câblé  en  inclinant,  ou  une  bretelle  en  tenant  la  lime  droite, 
perpendiculaire  à la  réglette.  On  repasse  plusieurs  fois,  et  en 
penchant  la  lime  à droite  et  à gauche,  et  en  se  servant  en  der- 
nier lieu  du  tiers-point,  on  fait  un  dessin  sur  le  champ  de  la  ré- 
glette qui  doit  être  deux  ou  trois  fois  longue  comme  le  périmètre 
des  molettes  à imprimer.  Quand  un  des  champs  de  la  réglette 
est  fait,  on  peut  tremper  si  l’on  ne  veut  faire  qu’une  molette 
à la  fois  ; mais  si  l’on  veut  faire  ensemble  deux  molettes  , il  faut 
avant  de  tremper  faire  sur  l'autre  champ  la  même  opération , 
en  répétant  le  même  dessin  , ou  un  autre,  si  l’on  veut  produire 
•des  molettes  différentes  ; on  trempe  alors  ; la  réglette-matrice 
est  faite , et  pourra  servir  toutes  les  fois  qu’on  voudra  répéter 
l’opération  que  nous  allons  décrire. 

On  place  la  réglette  sur  une  espèce  de  chariot  mû  par  une  vis’ 
de  rappel  ; on  l’engage  par  le  bout  entre  les  deux  molettes  mol- 
les dont  elle  remplit  les  gorges , on  tourne  les  vis  qui  font  avan- 
cer les  chapes;  on  met  de  l’huile  le  long  des  champs  de  la 
réglette,  dans  les  gorges  des  poulies  et  dans  leurs  axes;  puis, 
au  moyen  de  la  vis  de  rappel  du  chariot  de  la  réglette,  on  fait 
cheminer  cette  réglette  en  avant.  A mesure  qu’elle  marche,  les 
poulies  tournent.  Lorsqu’on  est  au  bout  de  la  course  , on  serre 
les  vis  de  rappel  des  chapes,  et  en  faisant  mouvoir  en  sens 
contraire  la  vis  de  rappel  du  chariot  de  la  réglette , on  la  rar 
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mène  au  point  de  départ.  On  rapproche  encore  les  molettes  au 
moyen  des  vis , et  ainsi  de  suite , en  ayant  soin  de  renouveler 
l'Iiuile  le  long  des  champs  de  la  réglette  lorsqu’il  en  est  besoin. 
En  opérant  de  la  sorte  , après  plusieurs  allées  et  venues,  dont  le 
nombre  est  d'ailleurs  déterminé  par  la  profondeur  des  .dessins, 
les  molettes  se  trouvent  gravées,  et  il  ne  reste  plus  qu'à  les 
tremper.  . 

On  a imprimé  quelque  part  que  la  réglette  était  remplacée 
par  un  taraud  : cela  peut  être  ; mais  il  faut  que  ce  soit  un  taràiul 
fait  exprès,  car  le  dessin  d'un  câblé  n’est  pas  le  dessin  d'une  vis; 
les  pleins  sont  arrondis  et  infiniment  plus  forts  que  les  éruelles; 
dans  ce  cas  on  produira  deux  câblés  à la  fois. 

Certains  dessins  de  laurier  peuvent  être  pris  en  contre-épreuve, 
comme  nous  l’avons  indiqué  plus  haut  ; mais  on  n’est  point  sûr 
de  la  réussite , à moins  de  prêter  à l'exécution  une  attention  sou- 
tenue. Dans  tous  les  cas,  ces  dessins  étant  une  propriété  parti- 
culière, les  molettes  tirées  par  ce  moyen  pourraient  servir  à 
celui  qui  les  aurait  confectionnées,  mais  ne  pourraient  faire  l’ob- 
jet d’une  spéculation  qui  pourrait  être  poursuivie  comme  con- 
trefaçon , encore  bien  que  le  dessin  fut  plus  maigre. 

Les  prix  des  molettes  varie  entre  50  centimes  et  8 ou  10  francs, 
tant  est  grande  la  variété  des  dessins. 

Il  se  passe  dans  l’application  des  molettes  un  phénomène  qu’il 
n’est  pas  facile  de  motiver  d’une  manière  tout-à-fait  satisfai- 
sante. Il  semblerait  que  le  diamètre  des  objets  à moletter  devrait 
toujours  être  en  rapport  avec  celui  de  la  molette,  de  manière  à 
• ce  qu’il  ne  se  trouvât  jamais  de  fractions;  on  croirait  que  des 
soins  particuliers  seraient  nécessaires  pour  établir  ce  rapport  : il 
n’en  est  rien , la  molette  prend  sur  le  premier  diamètre  venu.  11 
•arrivera  souvent  que,  d’abord,  la  perle  ouïes  toronsdu  câblé 
seront  coupés  en  deux  si  la  fraction  est  de  cinq  dixièmes  ; mais 
bientôt  en  continuant,  l’un  des  doubles  traits  disparaîtra  et  le  des- 
sin deviendra  pur.  Les  uns  affirment  que,  dans  ce  cas,  le  diamètre 
de  l’objet  diminue  par  suite  de  la  compression  de  la  molette,  et 
qu’il  se  met  de  lui-même  en  harmonie  ; les  antres  pensent  que 
la  molette  enjambe , c’est-à-dire  'qu’indépendamment  de  sou 
mouvement  de  rotation,  il  se  fait  un  mouvement  de  progression 
ou  de  rétrogression  qui  est  réparti  entre  tous  les  torons  ou  entre 
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toutes  les  perles,  et  que,  de  celte  manière,  le  dessin  finit  par 
se  retrouver.  G;  qu’il  y a de  certain , c’est  que  nous  avons  re- 
marqué qu’assez  ordinairement,  lorsque  la  perle  avait  été 
doublée  dans  le  principe  et  qu’elle  finissait  par  se  faire  correcte, 
ce  n’était  qu’aprèsque  le  trait  doublé  avait  petit  à petit  gagné  les 
bords  en  passant  par  le  quart  et  le  huitième,  et  que  presque 
toujours  alors  la  perle  était  un  peu  ovalisce,  le  grand  axe  se 
trouvant  en  travers  du  champ.  Nous  abandonnons  la  décision 
«le  cette  question  aux  expérimentateurs. 

Nous  avons  dit  que  les  molettes  étaient  reçues  dans  une 
chape  supportant  leur  axe;  cette  chape  se  termine  par  une 
soie  qui  est  reçu#  dans  un  manche  en  bois  : telles  sont  les  mon- 
tures ordinaires  employt-es.  lorsqu’il  ne  s’agit  que  d'imprimer  de 
simples  dessins  dans  des  matières  tendres,  telles  que  le  bois  , le 
plomb,  et  même  le  cuivre  ; mais  lorsqu'il  faut  faire  mordre  de 
larges  molettes,  à dessins  compliqués,  sur  le  fer,  l’acier,  et  même 
sur  le  cuivre,  cette  simple  monture  ne  saurait  suffire  ; redort  des 
deux  mains  réunies  serait  impuissant.  Dans  ce  cas  on  réserve  à la 
partie  antérieure  du  porte-molette,  en  dessous,  derrière  l’ou- 
verture delà  chape,  un  tenon  en  fer  qu’on  nomme  talon  ou 
butoir-,  on  appuie  ce  butoir  contre  le  revers  du  support , et , de 
cette  manière , la  molette  ne  peut  pas  reculer,  «jutlle  que  soit 
la  pression. 

On  trouve  dans  Bcrgeron  la  description  d’un  porte-molette 
universel  qui  peut  recevoir  des  molettes  peu  épaisses  et  d'autres 
qui  le  sont  plus.  Dans  cet  ustensile , un  des  côtés  de  la  chape 
est  mobile  et  glisse  par  le  retour  d’équerre  dans  une  mortaise  pra- 
tiquée dans  la  brandie  principale  ; ce  qui  donne  la  facilité  d’ou- 
vrir et  de  fermer  la  chape  à volonté.  Nous  serons  compris  dès 
l'abord , c’est  ce  qui  nous  dispense  d’entrer  dans  de  plus  longues 
explications  que  nous  ne  pourrions  rendre  parfaitement  claires 
qu’à  l’aide  de  figures  , et  nous  ne  pensons  pas  qu’il  soit  besoin 
d’y  avoir  recours  pour  une  chose  si  simple  et  d’un  si  minime  in- 
térêt. Ceux  qui  se  servent  habituellement  de  molettes  ont  un 
porte-molette  approprié  à chaque  dessin;  mais  ceux  qui  ne  font 
que  rarement  usage  de  ce  moyen  de  parer  leurs  ouvrages  feront 
bien  de  faire  le  porte-molette  universel. 

Les  avis  sont  partagés  sur  l'axe  de  la  molette,  et  ce  partage 
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existe  sur  deux  questions  différentes , nous  pourrions  même  dire 
trois  : les  uns  prétendent  que  l'axe  doit  être  fait  en  acier,  qu’il 
doit  entrer  juste  dans  le  trou  central  de  la  molette,  cl  qu’il  doit 
être  simplement  retenu  dans  les  li  ons  de  la  chape  par  la  pres- 
sion; les  autres  prétendent  que  cet  axe  doit  être  fait  en  fer,  qu’il 
n’est  point  nécessaire  qu'il  remplisse  exactement  le  trou  central 
de  la  molette,  et  qu'il  doit  être  fait  en  vis  s’engageant  daqf  l’écrou 
taraudé  sur  l'une  des  branches  de  la  chape.  Mous  inclinons, 
après  avoir  essayé  l’une  et  l’autre  manière,  à nous  ranger  du 
second  avis,  et  voici  nos  raisons.  Sans  doute,  l'axe  en  acier  trempé 
dure  beaucoup  plus  long-temps  que  l’axe  en  fer;  mais  cet  axe, 
soumis  à un  travail  très  rude,  finit  par  s’user,  ou  use  la  molette 
dont  il  agrandit  et  déforme  le  trou  central;  si  l’axe  s’use,  le 
mal  est  peu  de  chose;  mais  s'il  use  la  molette,  le  mal  est  irré- 
parable ; la  molette  est  détruite , le  dessin  fût-il  d'ailleurs  bien 
conservé:  il  est  donc  hors  de  doute  que  c’est  l'axe  , facile  à rem- 
placer, qui  doit  être  sacrifie.  D'une  autre  part,  il  n’est  pas  abso- 
lument indispensable  que  l'axe  remplisse  exactement  le  trou 
central  de  la  molette  ; assurément  cela  vaut  mieux  , mais  ce 
n’est  nullement  une  nécessité;  ainsi  donc  l’axe  en  fer  est  préfé- 
rable. Quant  à la  fixation  de  cet  axe  par  la  vis  ou  par  la  pres- 
sion, nous  préférons  la  vis,  parce  que,  dans  la  fixation  par  la 
pression  , on  tend  toujours  à écarter  les  deux  bras  de  la  chape; 
tandis  que,  par  la  fixation  à l'aide  de  la  vis,  on  tend  toujours 
à rapprocher  ces  deux  bras , et  par  conséqurjil  à maintenir  plus 
fixement  la  molette  sur  les  côtés , ce  qui  est  un  point  très  im- 
portant , le  mouvement  oscillatoire  étant  absolument  contraire  à 
la  réussite  de  l’impression. 

Lorsque  les  molettes  ne  doivent  point  opérer  sur  des  champs, 
mais  sur  des  côtés,  leur  champ  ne  doit  pas  être  droit,  mais 
incliné  à 45°.  Faisons-nous  comprendre  par  un  exemple. 

Supposons  qu’il  s’agisse  de  moletter  un  dé  à coudre  en  cuivre 
ou  en  fer  ; on  comprendra  de  suite  que  la  molette  qui  imprime 
les  creux  sur  la’partic  cylindrique  ne  pourra  les  imprimer  sur 
le  cul-de-poule  qui  fait  le  bout  du  dé;  il  faudra  donc  deux  mo- 
lettes : l'une,  celle  qui  agit  sur  la  partie  cylindrique  dont  le 
champ  sera  droit,  et  qui  |>ar  conséquent  sera  elle-même  cylin- 
drique; cette  molette  porte  cinq  ou  six  rangées  de  pois,  disposés 
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en  quinconce;  l'autre,  celle  destinée  à agir  sur  le  bout  qui 
sera  incliné  à 45",  et  qui  représentera  un  cône  tronqué  par  une 
section  horizontale  et  dont  le  sommet  est  enlevé  : cette  seconde 
porte  trois  ou  quatre  rangées  pareillement  disposées.  En  effet , 
sur  le  bout,  la  rotation  n’est  plus  la  même,  selon  qu’on  se 
rapproche  ou  qu’on  s'éloigne  du  centre':  au  fur  et  à mesure 
qu’elle  s&'loignc  de  ce  centre  elle  est  plus  rapide;  il  faut  donc 
que  la  molette  ait  un  mouvement  modifié  de  la  même  ma- 
nière. Les  rangées  de  trous  forment  des  cercles;  si  le  plus  grand' 
a quinze  trous,  celui  qui  vient  ensuite  n’en  aura  peut-être  que 
dix  ou  douze,  et  ainsi  de  suite  ; il  faut  donc  que  le  nombre  des 
dernières  sphères  en  saillie  aille  toujours  en  décroissant , et 
cela  ne  peut  avoir  lieu  que  pour  le  champ  conique.  Il  y a donc  des 
molettes  inclinées  ; c’est  à celui  qui  fait  l’acquisition  de  cet 
intéressant  outil , à savoir  comment  il  doit  l’employer,  et  à le 
choisir  en  conséquence. 

On  emploie  les  molettes  pour  graver  les  cylindres  qui  servent 
à l’impression  des  indiennes  ; nous  n’en  parlerons  pas , ce  que 
nous  aurions  à en  dire  se  rapportant  én  beaucoup  de  points  à ce 
que  nous  venons  de  dire.  On  les  emploie  encore  dans  beauconp 
de  professions  différentes;  elles  subissent  quelques  modifica- 
tions ; mais , au  fond  , ce  sont  toujours  les  molettes  que  nous 
venons  de  décrire  qui  sont  mises  en  usage. 

. Pacdn  Desormf.aux. 

i MONNAIES.  ( Administration.  ) Dans  l’origine  des  peuples, 
la  monnaie  était  inconnue  ; les  échanges  seuls  étaient  admis, 
comme  le  mode  le  plus  naturel  de  se  procurer  les  choses  néces- 
saires à la  vie.  Mais  on  sentit  bientôt  l’insuffisance  de  ce  moyen, 
et  on  finit  par  adopter  un  signe  représentatif  qui  se  prêtât  plus 
facilement  à la  rapidité  des  transactions.  Ou  choisit  pour  cela  les 
métaux  ; et  pour  donner  plus  de  garantie  de  leur  valeur  intrin- 
sèque , on  y imprima  la  figure  des  souverains.  La  dénomina- 
tion de  la  monnaie  fut  d’abord  prise  de  son  poids  , c’est-à-dire 
que  ce  qui  s’appelait  une  livre  pesait  une  livre.  Les  métaux 
ayant  ensuite  changé  de  prix,  on  conserva  les  mêmes  dénomi- 
nations en  diminuant  le  poids  des  monnaies.  Mais,  alors  comme 
aujourd’hui,  les  monnaies  d’or  et  d’argent  furent  alliées  avec 
une  certaine  quantité  de  cuivre,  ce  qui  donna  aux  monnaies 
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deux  espèces  de  valeur,  la  valeur  réelle  et  la  valeur  intrinsèque. 
La  première  est  la  quantité  d’or  ou  d’argent  pur  qui  se  trouve 
dans  chaque  espèce  de  pièce  de  monnaie,  et  c’est  sur  ce  pied  que 
les  étrangers  reçoivent  la  monnaie  en  échange.  La  valeur  numé- 
raire est  celle  qu’il  plaît  au  prince  de  donner  aux  pièces  de  mon- 
naie ; mais  cette  valeur  ne  doit  s’écarter  que  de  très  peu  de  la 
valeur  intrinsèque.  Les  sujets  d’un  Etat  stipulent  leur  commerce 
sur  cette  valeur  numéraire,  tandis  que  les  sujets  des  autres  Etats 
stipulent  leurs  échanges  au  poids  de  lin  contenu  dan?  cette 
même  monnaie  ; d'où  il  suit  qüe  les  nations  qui  tnetti  nt  beau- 
coup d’alliage  dans  leurs  monnaies,  perdent  davantage  dans  leurs 
échanges  que  celles  qui  font  des  monnaies  avec  de  l’or  et  de  l’ar- 
gent plus  pur.  . 

Au  demeurant,  le  meilleur  système  d’économie  cousiste,  eu* 
cette  matière,  pour  les  gouvernements,  à maintenir  constamment 
l’équilibre  entre  la  valeur  de  l’or  et  t’e  l’argent  en  lingot  et  de 
celui  qui  est  monnayé. 

Ce  ne  fut  qu’en  864,  sous  Charles-le-Chauve,  que  les  mon- 
naies commencèrent  à porter  l’effigie  du  prince  régnant  ; au  com- 
mencement de  ce  siècle , sous  Charlemagne , la  livre  fut  divisée 
en  sous  et  deniers.  En  1282,  sous  le  règne  de  Philippe-le-Bel, 
les  monnaies  prirent  la  légende  : S t nom  en  Domini  benedictum . 
Ce  ne  fut  guère  qu’à  cette  époque  qu’on  eut  une  idée  exacte 
de  la  valeur  ries  monnaies,  et  que  les  gouvernements  s’en  occu- 
pèrent sérieusement.  Alors  on  appelait  monnaie  forte  ou  mon- 
naie parisii , la  monnaie  royale  battue  à Paris,  et  qui  avait  un 
titre  plus  fort  d’un  quart  .que  la  monnaie  tournois  ; ainsi  le  sou 
parisis  valait  quinze  deniers , et  le  sou  tournois  n’en  valait  que 
douze.  La  monnaie  tournois  ou  de  billon  pouvait  être  frappée 
par  les  archevêques  et  principaux  seigneurs , et  comme  c’était  à 
Tours  qu’on  faisait  battre  la  plus  grande  quantité  de  cette  me- 
nue monnaie,  elle  fut  appelée  tournoi.se. 

Yers  la  fin  de  la  première  race , il  y avait  des  monnaies  dans 
les  principales  villes  du  royaume,  sont  la  direction  des  ducs  ou 
comtes  de  ces  villes,  mais  sous  l’inspection  des  généraux  des 
monnaies,  appelés  d’abord  monetarii,  puis  magistri  mouette , maî- 
tres des  monnaies.  Charles-le-Chauve  établit  huit  hôtels  des 
monnaies,  çt  créa  des  généraux  des  monnaies  au  nombre  de  trois  ; 
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ces  magistrats  firent  partie  de  la  chambre  des  compte»,  et  en 
formèrent  une  section  dite  chambre  des  monnaies.  En  1358, 
Charles  V créa  un  gouverneur  et  souverain  ni o tire  des  monnaies 
du  royaume , et  porta  à huit  le  nombre  des  généraux  des  mon- 
naies. Ces  généraux  connaissaient  de  la  bonté  des  monnaies  mises 
en  circulation  ; ils  en  réglaient 'le  poids,  l’a/oi  et  le  prix.  Fran- 
çois I*r  ôta  aux  seigneurs  le  droit  de  battre  monnaie,  et,  en  1551 , 
la  chambre  des  monnaies  fut  érigée  en  cour  et  juridiction  sou- 
veraine et  supérieure,  comme  les  parlements,  pour  juger , par 
arrêt  et  en  dernier  ressort,  toutes  les  matières  tant  civiles  que 
criminelles  dont  les  généraux  avaient  précédemment  connu.  Celte 
cour  , à laquelle  rcssorlissaient  tous  les  états  et  professions  qui 
s’occupaient  de  la  fabrication  des  matières  d’or  et  d’argent,  exista 
'jusqu’en  1789.  Mais  ce  ne  fut  qu’eu  1791  que  la  loi  du  21  mai 
organisa  définitivement  l’administration  des  monnaies,  telle  à 
peu  près  qu’elle  existe  aujourd’hui. 

En  1793,  une  loi  du  24  août  ordonna  la  fabrication  d’une  pe- 
tite monnaie  résultant  d’un  mélange  de  cuivre  et  de  métal  de 
cloche,  pour  remplacer  les  pièces  de  deux  sous,  d'un  sou  , de 
six  et  de  trois  deniers  ; elle  divisa  la  livre  en  dix  parties  appelées 
décime,  divisé  lui-même  en  dix  parties  nommées  centimes,  et  or- 
donna la  fabrication  de  pièces  de  Un  décime,  de  cinq  centimes  et 
de  un  centime.  Une  seconde  loi,  du  1 2 septembre  suivant,  ordonna 
la  fabrication  de  pièces  en  bronze  de  cinq  décimes  ; enfin  la  loi 
du  7 germinal  an  xi  prescrivit  la  fabrication  des  pièces  de  cui- 
vre pur  de  deux  centimes , de  trois  centimes  et  de  cinq  centimes. 
Mais  les  pièces  de  2 et  de  3 centimes , de  même  que  les  piè- 
ces de  cinq  décimes  ou  dix  sous  en  bronze,  ne  paraissent  pas 
avoir  été  exécutées;  on  n’en  trouve  pas  du  moins  dans  la  circu- 
lation. En  1791,  un  décret  du  11  janvier  ordonna  la  fabrication 
des  pièces  de  15  et  de  30  sous,  dont  nous  parlerons  ci-après. 
Enfin  la  loi  du  28  thermidor  an  ni,  détermina  l’unité  monétaire 
de  la  France  en  lui  donnant  le  nom  de  franc. 

En  ce  qui  concerne  la 'juridiction  contentieuse  des  monnaies, 
elle  appartient  désormais  aux  tribunaux  ordinaires,  qui  ont  rem- 
placé la  cour  et  les  différentes  juridictions  des  monnaies. 

Qnant  aux  empreintes,  elles  ont  subi,  suivant  les  événements 
politiques  qui  ont  agité  la  France  , de  nombreux  changements 
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que  personne  n'ignore  et  qu’il  est  inutile  de  reproduire  dans  cet 
article. 

Ce  qui  concerne  la  fabrication  et  la  circulation  des  monnaies 
est  régi  par  les  lois  et  arrêtés  du  gouvernement  des  17  floréal 
an  vu,  22  frimaire  an  vut,  7 germinal,  10  prairial  et  10  ther- 
midor an  xi,  15  septembre  1807, 14  juin  1829  et  1"  avril  1834, 
et  par  les  décrets  et  ordonnances  des  1"  juillet  1809,  12  septem- 
bre et  18  août  1810,  25  août  et  19  novembre  1830,  et  24  mars 
1832. 

Nous  allons  en  extraire  les  principales  dispositions. 

Fabrication  et  administration  îles  monnaies.  La  loi  seule  peut 
ordonner  l’émission  et  fixer  le  titre,  le  poids  et  le  type  des  mon- 
naies; le  roi  en  surveille  la  fabrication. 

Les  monnaies  ne  peuvent  être  fabriquées  que  dans  les  hôtels 
des  monnaies  dirigés  par  îles  agents  du  gouvernement.  Ces  hô- 
tels, au  nombre  de  treize,  ont  une  lettre  particulière  em- 
preinte sur  les  monnaies  qui  y sont  fabriquées  ; savoir  : Paris,  A j 
Bayonne,  L;  Bordeaux,  R;  La  Rochelle,  H;  Lille,  W;  Limo- 
ges,!; Lyon,  I);  Marseille , A entrelacé  d’un  M ; Nantes,  T; 
Perpignan,  Q;  Rouen,  B;  Strasbourg,  BB  ; Toulouse,  M.  Les 
hôtels  des  monnaies  de  Bayonne,  Perpignan , Toulouse,  Nantes, 
Limoges  et  La  Rochelle  viennent  d'être  supprimés. 

L’administration  des  monnaies  dépend  du  ministère  des  finan- 
ces; elle  est  chargée  de  juger  le  poids  et  le  titre  desespècps  fa- 
briquées ; de  surveiller  les  fonctionnaires,  directeurs,  caissiers  et 
autres  employés,  de  délivrer  aux  essayeurs  du  commerce  et  aux 
essayeurs  des  bureaux  de  garantie,  les  certificats  de  capacité 
dont  ils  doivent  être  pourvus  avant  iPentrer  en  fonction;  de  vé- 
rifier la  comptabilité  des  ateliers  monétaires  et  le  titre  des  espè- 
ces étrangères  ; de  proposer  la  rectification  des  tarifs  qui  règlent 
leur  admission  au  change  ; de  statuer  sur  les  difficultés  qui  peu- 
vent s’élever  entre  les  porteurs  de  matières  et  les  caissiers  ; de 
vérifier,  sur  la  réquisition,  soit  des  tribunaux,  soit  des  autorités 
administratives , les  espèces  monnayées,  •dus  le  rapport  du  titre, 
du  poids  et  des  empreintes;  de  vérifier  le  titre  des  lingots  du 
commerce  et  les  poinçons  de  l’Etat  apposés  sur  les  ouvrages  d'or 
ou  d’argent  ; de  surveiller  la  fabrication  des  poinçons,  matrices 
et  carrés,  et  leur  emploi  ; de  l’épreuve  des  carrés  nécessaires  aux 
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monnaies , avant  d'en  faire  l’envoi  aux  commissaires , et  généra- 
lement de  maintenir  l’exécution  des  lois  sur  les  monnaies  et  la 
garantie  des  matières  d’or  et  d’argent  ; elle  surveille  également 
la  fabrication  des  médailles  d’or,  d’argent  et  de  bronze  ; elle 
peut  traduire  devant  les  tribunaux,  sans  recours  au  conseil  d'E- 
tat, les  agents  qui  lui  sont  subordonnés. 

Les  fonctionnaires  attachés  à l’administration  des  monnaies 
sont  : 1“  un  inspecteur  général  «les  monnaies;  2°  un  inspecteur 
des  essais,  un  vérificateur  des  essais  et  deux  essayeurs;  3“  un 
graveur  ; 4°  un  secrétaire  général , garde  des  archives  et  dépôts. 
Leurs  attributions  sont  déterminées  par  des  règlements  spéciaux. 

Le  gouvernement  ayant  le  monopole  des  monnaies,  il  importe 
que  toutes  les  précautions  soient  prises  pour  prévenir,  soit  la  fa- 
brication ilbcite,  soit  la  falsification. 

C’est  pourquoi  tous  les  entrepreneurs  de  manufacture,  les  or- 
fèvres, horlogers,  graveurs,  fourbisseurs  et  autres  ouvriers  qui 
emploient  les  métaux,  ne  peuvent  avoir  chez  eux  les  presses, 
moutons,  laminoirs,  balanciers  et  découpons  qui  lem.sonl  néces- 
saires, qu’avec  la  permission  de  l’autorité. 

Ceux  qui  ont  obtenu  celte  permission  sont  tenus  de  placer  les 
machines  dans  les  endroits  les  plus  apparents  de  leurs  ateliers. 
(Arrêté  du  gouvernement  du  3 germinal  an  ix.) 

11  existe  à Paris,  à l'hôtel  des  Monnaies,  ainsi  qu’à  Lyon  et  à 
Trévoux,  des  établissements  dit  Argue.  Ce  sont  des  ateliers  for- 
més par  le  gouvernement , et  garnis  de  tous  les  ustensiles  pro- 
pres à forger,  dégrossir  et  tirer  les  lingots  allinés,  et  les  bâtons  de 
cuivre  doré  ou  argenté  que  les  tireurs  d'or  et  d'argent  veulent 
convertir  en  fils  destinés  àda  fabrique  des  galons  , broderies  et 
tissus  d’or  et  d'argent,  et  qu’ils  sont  obligés  de  porter  à ces  ate- 
liers. L’argue  est  de  la  plus  haute  importance  pour  assurer  la 
pureté  du  titre  des  lingots  convertis  en  fils  très  fins,  et  jxnir  pré- 
venir les  abus  de  la  fraude  . 

Monnaies  nouvelles.  L'unité  monétaire  est  le  franc  ; le  franc  est 
divisé  en  dix  décimes  ,^e  décime  en  dix  centimes.  Le  titre  et  le 
poids  des  monnaies  doivent  être  indiqués  par  les  divisions  déci- 
males. 

Les  monnaies  en  or  sont  les  pièces  de  10,  de  20,  de  40  et  de 
100  francs. 
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Le?  monnaies  en  argent  sont. le  franc,  ou  100  centimes;  le 
demi-franc,  ou  50  cent.  ; le  quart  de  franc,  ou  25  cent.,  le  deux 
francs  ct-le  cinq  francs. 

< lys  monnaies  en  cuivre  sont , en  cuivre  pur , le  centime , le  sou 
ou  5 centimes,  et  le  gros  deux  sous  ou  10  centimes  ; en  hilton , la 
petite  pièce  de  1Q  cent.,  2 sous,  contenant  1 cinquième  de  fin  sur 

4 cinquièmes  d'alliage.  . 

Le  titre  dès  monnaies  d’or  ou  d’argent  est  de  9 dixièmes  de  fin 
et  un  dixième  d’alliage  ; mais  comme  il  est  difficile  d’atteindre 
exactement  cette  proportion,  la  loi  accorde  une  tolérance. 

Le  titre  et  le  poids  des  espèces  sont  déterminés  par  un  système 
uniforme.'  Ainsi  le  franc,  qui  est  l'unité  monétaire,  doit  peser 

5 prammes , et  la  pièce  de  5 francs  25  grammes  ; chaque  espèce 
divisionnaire  de  celle-ci  suit  la  même  proportion. 

La  pièce  d'or  de  20  francs  doit  peser  10  grammes.  La  tolé- 
rance de  poids  est  de  2 millièmes  pour  les  pièces  d’or  ; de  3 mil- 
lièmes pour  la  pièce  de  5 francs , de  5 millièmes  pour  les  pièces 
de  2 et  de  1 franc , de  7 millièmes  pour  celles  de  50  cent.,  et  de’ 
10  millièmes  pour  celles  de  25  cent. 

» Cette  tolérance,  de  même  que  celle  du  titre,  est  tant  en  dehors 
qu’en  dedans  du  titre  ou  du  poids  fixé  , c’est-à  dire  que  les  piè- 
ces qui  s’éloignent  de  ce  titre  ou  de  ce  poids,  soit  en  moins,  soit 
en  plus  de  la  tolérance,  sont  jugées  défectueuses,  et  recommen- 
cées aux  frais  personnels  du  directeur  de  la  Monnaie. 

Les  monnaies  actuelles  sont  gravées  à l’effigie  du  roi  et  por- 
tent pour  légende  ces  mots  : Louis-Philippe  Ier,  roi  des  français. 
Le  revers  |>orte  une  couronne. formée  d’une  branche  d’olivier  et 
d’ulie  branche  de  laurier,  au  milieu  de  laquelle  sont  inscrites  la 
valeur  de  la  pièce  et  l’année  de  la  fabrication.  La  tranche  des  piè- 
ces de  40  f.,  20  f.  et  5 f.  jiortc  ces  mots  : Dieu  protège  la  France. 
Les  pièces  de  2 fr.,  1 fr.,  50  et  25  cent.,  sont  seulement  cannelées. 

Anciennes  monnaies.  On  comprend  généralement  parmi  lés 
anciennes  monnaies  les  pièces  fabriquées  avant  la  loi  du.28  ther- 
midor an  iii  (août  1795],  qiri  a déclaré  1 è fn.nc  l’unité  monétaire 
de  la  France.  Tels  sont. les  écus  de  6 livres,  de  3 livres;  les 
pièces  de  24  spus,  12  sous  et  10  sous  tournois,  ainsi  que  les 
pièces  d’or  de,  48  livres , de  24  livres  et  de  12  livres. 

A partir  du  l'[  octobre  1834,  ces  pièces  ont  cessé  d’avoir 
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cours  forcé  pour  leur  valeur  nominale,  et  depuis  le  l*r  janvier 
1835,  elles  ne  sont  plus  reçues  aux  changes  des  hôtels  des 
înonnaics  que  pour  le  poids  qu’elles  ont  conservé  ; elles  sont 
payées  au  porteur,  savoir  : les  espèces  d’or,  sur  le  pied  de 
3,091  fr.  le  kilogramme,  comme  étant  au  titre  de  900  milliè- 
mes, et  les  pièces  d’argent , sur  le  pied  de  199  fr.  41  cent,  le 
kilogramme,  comme  étant  au  titre  de.9 11  millièmes.  Les  por- 
teurs reçoivent , en  outre , pour  l’or  contenu  dans  chaque  kilo- 
gramme d’espèces  d’argent  versé  aux  hôtels  des  monnaies,  une 
bonification  de  1 fr.  19  cent.,  tous  frais  d’affinage  déduits.  Les 
espèces  qui  sont  versées  Comme  lingots  aux  changes  des  hôtels 
des  monnaies  sont  payées  au  prix  et  avec  la  prime  ci-dessus 
déterminés.  . ' . • . 

On  a souvent  agité  la  question  de  savoir  s’il  ne  concertait  pas 
de  supprimer  les  frais  de  fabrication,  pour  s’en  tenir  à la  valeur 
intrinsèque  de  la  matière , et  aux  frais  d’affinage  lorsqu’il  est 
nécessaire.  La  France  a essayé  ce  système  à trois  reprises  dif- 
férentes, sous  Louis  XIV,  pendant  les  dix  ans  de  1679  à 1689, 
et , dans  ces  derniers,  temps , d’abord  depuis  la  loi  du  28  juillet 
1791 , qui  ordonnait  de  délivrer  à toute  personne  qui  apporterait 
à la  monnaie  des  matières  d’or  et  d’argent , la  même  qiihntité  de 
grains  de  fin  en  monnaie  fabriquée , sans  aucune  retenue  , jus- 
qu’à la  loi  du  16  vendémiaire  an  h,  qui  prescrivit , au  contraire, 
une  retenue  pour  frais  de  fabrication  ; et  ensuite,  pendant  quel- 
ques mois  seulement, jdepuis  la  loi  du  8 frimaire  an  iv,  qui  renou- 
vela les  dispositions  de  la  loi  de  1791  jusqu’à  celle  du  26  ger- 
minal an  iv,  qui  fit  revivre  à son  tour  celle  de  vendémiaire  an  ir. 

La 'règle  actuelle  est  de  retenir  sur  les  matières  fournies  à la 
monnaie , en  lingots  ou  pièces  étrangères , lui  simple  droit  de 
fabrication  , en  y ajoutant , pour  les  matières  qui  ne  sont  pas  au 
titre , les  frais  de  l’affinage  nécessaire  pour  les  y ramener.  Les 
droits  de  fabrication  sont  de  9 fr.  par  kilogramme  d’or,  et  de 
3 fr.  par  kilogramme  d’argent.  . ' 

Il  est  défendu  aux  receveurs  des  deniei-s  publics  de  faire  des 
paiements  avec  les  anciennes  pièces  duodécimales  d’or  et  d’ar- 
gent ; les  receveurs  généraux  doivent  échanger  celles  de  ces 
monnaies  qu’ils  reçoivent  eu  paiement,  contre  des  monnaies 
nouvelles , à l’hôtel  des  monnaies. 

.à?  ' . . 
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Nous  devons  comprendre  au  nombre  des  anciennes  monnaies, 
les  vieilles  pièces  d’rui  sou  , les  liards  et  les  six  liards , qui 
continuent  à avoir  cours  pour  leur  dénomination  ; enfift  les 
pièces  de  15  et  de  30  sous-,  fabriquées  en  vertu  d’un  decret  du 
11  janvier  1791.  Ces  pièces  ont  egalement  cours  pour  leur  va- 
leur nominale.,  et  contiennent  en  métal  pur  la  valeur  réelle 
indiquée  par  leur  dénomination.  Ainsi  la  pièce  de  30  sous  doit 
contenir  en  grains  fins  la  moitié  de  l’écu  de  3 livres,  et  celle  de 
15  sous,  le  quart.  Les  unes  et  les  autres  sont  alliées  dans  la 
proportion  de  8 deniers  d’argent  fin- avec  4 deniers  de  cuivre. 
Les  pièces  ne  peuvent  entrer  dans  les  paiements  que  pour  les  ap- 
points au-dessous  de  5 francs.  Quant  aux  liartls , 6 liards , sous, 
2 sous  et  toute  espèce  de  monnaie  en  cuivre  , ancienne  et  nou- 
velle, elles  ne  peuvent  être  données  en  freinent , si  ce  n’est  de 
gré  à gré  , que  pour  l’appoint  de  la  pièce  (le  5 francs. 

La  monnaie  décrite  est  celle  qui  n’a  plus  cours  forcé-,  el  qui, 
par  ce  fait,  est  assimilée  aux  monnaies  étrangères. 

Dispositions  générales  et  pénales,  Toutes  les  stipulations  et 
comptes  de  valeurs  monétaires,  pour  le  service  public,  ne  peu- 
vent être  énoncées  qu’en  francs  et  portions  de  franc.  Toutes 
transactions  ou  actes  entre  particuliers  doivent  exprimer  les 
sommes  en  francs,  décimes  et  centimes,  sous  peine  d’Aie 
amende  de  20  fr. , double  en  cas  de  récidive. 

Dans  les  paiements  de  500  fr.  et  au-dessus,  en  pièces  d’argent, 
le  payeur  doit  fournir  le  Site  et  la  ficelle.  Les  sacs  doivent  pou- 
voir contenir  au  moins  1,000  fr. , être  en  bon  état  et  d’une  toile 
propre  à cet  usage.  La  valeur  du  sac  est  payée  par  celui  qui  re- 
çoit, ou  le  payeur  fait  la  retenue  -à  raison  de  15  cent,  par  sac.  Le 
paiement  en  sacs  et  au  poids  ne  prive  pas  cclni  qui  reçoit  d’ou- 
vrir les  sacs , de  vérifier  et  de  compter  les  espèces  en  présence 
du  payeur.  (Décret  du  1er  juillet  1809.) 

Ceux  qui  décrient  les  monnaies  courantes  de  l'Etit  sont  con- 
damnés à deux  ans  d’emprisonnement , et,  en  cas  de  récidive,  à 
quatre  ans  de  travaux  forcés. 

Ceux  qui  refusent  de  recevoir  les  espèces  et  monnaies  nationa- 
les , non  fausses  ni  altérées , selon  la  valeur  pour  laquelle  elles 
ont  cours,  sont  punis  d’amende,  depuis  6 fr.  jusqu'à  10  fr.  in- 
clusivement , et,  eu  cas  de  récidive,  d'un  emprisonnement  de 
cinq  jours  au  plus.  46. 
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L’introduction  on  France  des  monnaies  de  cuivre  et  de  billon 
de  fabrique  étrangère  est  prohibée,  spus  les  peines  concernant 
les  litorchandises  proliibées. 

En  ce  qui  concerne  la  Aius.sc  monnaie , il  faut  consulter  les 
art.  132  à 143  du  Code  pénal  et  les  art.  5 et  G du  Code  d’in- 
struction criminelle. 

Les  monnaies  étrangères  n’ont  cours  en  France  que  de  gré  à 
gré.  Cependant  les  pièces  d’or  et  d'argent  du  ci-devant  royaume 
d’Italie  continuent  à avoir  cours  légal  en  France,  lorsqu’elles  ont 
le  titre  et  le  poids  prescrits. 

Médailles.  — Un  arrêté  du  gouvernement,  du  5 germinal 
an  xn,  défend  à toutes  personnes  , quelles  que  soient  les  profes- 
sions qu’elles  exercent,  de  frapper  ou  de  faire  frapper  des  mé- 
dailles, jetons  ou  nièces  de  plaisir,  d’or,  d’argent  ou  d’autres 
métaux  , ailleurs  quTrla  monnaie  des  médailles,  à moins  d’une 
autorisation  du  gouvernement.  Cette  autorisation  est  donnée  par 
le  ministre  de  l’intérieur. 

Néanmoins , tout  dessinateur  ou  graveur,  ou  autre  individu  , 
peu],  dessiner  ou  graver,  faire  dessiner  ou  graver  des  médailles; 
elles  sont  frappées  avec  le  coin  qu'ils  remettent  à la  monnaie  des 
médailles  deux  excmplaircs.de  chaque  médaille  sont  déposés  à 
la  Monnaie  et  deux  autres  à la  bibliothèque  royale. 

Suivant  un  arrêt  du  conseil  du  15  janvier  1G85 , chaque 
contrevenant  aux  dispositions  ci-dessus  est  condamné  à 1,000  fr. 
d’amende , et  au  double  en  cas  de  récidive. 

Les  particuliers  qui  fout  frapper  des  médailles  ou  jetons  sont 
assujettis  aux  lois  et  règlements  généraux  de  police  qui  concer- 
nent les  arts  et  l’imprimerie.  (24  mars  1832).  Ad.  Trébcchet. 

MONNAIES,  MONNAYAGE,  MÉDAILLES.  ( Technologie .) 
Monnaies.  Tous  les  peuples  civilisés  ont  adopté  l’usage  de  lin- 
gots de  métal , comme  moyen  d’échange  pour  les  objets  com- 
merciaux. La  nature  de  ces  lingots  a varié  suivant  l’abondance 
et  la  valeur  relative  des  métaux  qai  ont  pu  être  employés  dans 
ce  but.  Ainsi,  chez  les  Romains,  le  bronze  constituait  de  pré- 
férence la  monnaie,  tandis  que  l’or,  l’argent  et  le  cuivre  for- 
ment presque  généralement  toute  celle  qui  circule  actuellement 
dans  le  inonde  civilisé;  les  Russes  viennent  récemment  d’em- 
ployer aussi  le  platiue  t 
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La  rareté  de  certains  métaux,  leur  inaltérabilité  dans  les  cir- 
constances les  plus  ordinaires,  a dû  les  faire  préférer  comme 
moyen  d’échange  ; le  volume  et  le  poids  des  monnaies  se  trou- 
vent par  là  .singulièrement  diminués.  Mais  ces  produits,  pas  plus 
qu’aucun  autre,  n'ont  de  valeur  par  eux-mémes;  celle  qu’on 
leur  attribue  varie  suivant  leur  plus  ou  moins  d’abondance. 
Aussi  la  découverte  des  riches  mines  du  Nouveau-Monde  a-t- 
elle  apporté  une  différence  énorme  dans  la  valeur  représenta- 
tive de  l’or  et  de  l’argent,  et  par  suite  dans  la  quantité  de  ces 
métaux,  qui  répondent  à une  valeur  donnée. 

If'or  et  l’argent  sont  .trop  mous  pour,  être  employés  seuls  à 
la  confection  des  monnaies  ; alliés  avec  le  cuivre , ils  acquiè- 
rent fme  dureté*  plus  grande,  et  en  même  temps  qu’ils  reçoi- 
vent mieux  les  ' empreintes  que  doivent  porter  les  monnaies, 
ils  les  conservent  beaucoup  mieux,  et  peuvent  rester  beau- 
coup plus  long-temps  munis  des  signes  caractéristiques  qui 
'en  indiquent  la  valeur.  Mais  pour  que  les  monnaies  aient  une 
valeur  coustante  et  connue,  toutes  les  autres  circonstances 
restant  les  mêmes,  il  faut  qu’elles  soient  toutes  d'un  poids  exact; 
que  les  alliages  présentent  une  composition  uniforme , et  que 
les  altérations  que  l’on  chercherait  à leur  faire  subir  devien- 
nent aussi  sensibles  qu’il  est  possible.  Des  lois  ont  dû  régler  la 
composition  et  assurer  par  des  mesures  le  titre*  d’une  action 
régulière  et  facile,  le  poids,  les  formes  et  les  dimensions  des 
monnaies. 

En  France , les  monnaies  d’or  et  d’argent  sont  composées 
aujourd’hui  d’un  alliage  de  900  de  l’un  de  ces  métaux , et  de 
100  de  cuivre,  précédemment  on  employait  l’argent  pour  l’al- 
liage des  monnaies  d’or. 

Les  difficultés  qui  s’offrent  en  opérant  en  grand,  pour  arriver, 
avec  une  grande  exactitude , au  poids  et  au  titre  voulus  par  la 
loi,  ont  conduit  à accorder  une  tolérance  qui  s’élève,  pour  le 
poids  ainsi  que  pour  le  titre  , à 0,002  au-dessus  et  au-dessous 
pour  les  monnaies  d’or,  et  0,00.5  pour  celles  d’argent ;•  toute 
monnaie  dont  le  poids  et  le  titre  ne  sont  pas  renfermés  entre 
ces  limites  extrêmes  est  reportée  au  creuset.  La  tolérance  de 
poids  pour  les  petites  pièces  d’argent  doit  être  nécessairement 
plus  forte  ; elle  est  de  0,005  pour  les  pièces  de  2 et  1 franc,  de 
0,007  pour  celles  de  50  cent,  et  de  10  pour  celles  de  25  cent. 
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La  détermination  du  titre  a lieu  par  les  procédés  que  nous  • 
avons  indiqués  à l'article  Essayeur.  Le  directeur  de  Monnaies, 
qui  fabrique  à ses  risques  et  périls,  a le  plus  grand  intérêt  à 
s’approcher  du  titre  légal  ou  moyen  ; mais  pour  l’obtenir,  il  lui 
faut  des  soins  et  une  surveillance  attentive. 

Si  le  commerce  ne  fournissait  que  des  alliages  à un  titre  infé- 
rieur'à celui  des  Monnaies  , il  serait  nécessaire  de  recourir  à 
1’ Affinage  pour  les  amener  à ce  taux;  mais  comme  les  directeurs 
de  Monnaies  peuvent  facilement  se  procurer  des  alliages  plus 
riches,  surtout  depuis  les  progrès  qu’a  faits  l’article  de  l’affi- 
nage , c’est  en  les  fondant  avec  des  quauités  de  cuivre  données 
qu’ils  les  amènent  au  titre  légal.  ’> 

La  fonte  s’opère  dans  des  creusets  en  terre  % ou  mieux^n  fer 
battu  , que  l’on  marge  avec  de  l’argile  pour  les  préserver  au- 
tant que  possible  de  l’altération  profonde  que  produit  sur 
eux  l’action  de  l’air  à une  haute  température.  Ces  derniers 
reviennent  à un  prix  très  élevé , mais  la  capacité  qu’on  peut 
leur  donner,  le  bon  service  qu’ils  procurent,  les  chances 
moins  nombreuses  de  pertes  auxquelles  ils  donnent  lieu  , ré- 
tablissent la  balance  en  leur  faveur.  En  Angleterre,  on  fond  l’ar- 
gent dans  des  creusets  de  fonte  ; cette  manière  d’opérer  est  très 
économique  et  offre  beaucoup  d’avantages.  M.  D’Arcel  a vérifié 
qu’avec  des  .creusets  en  fonte  affinée  ( Voy.  Fontf.  malléable), 
on  pouvait  non  seulement  fondre  l’argent  de  monnaie,  mais 
même  le  bronze.  Si  la  refonte  générale  des  monnaies,  dont  il  est 
grandement  question  en  ce  moment,  est  effectuée,  ce  moyen  of- 
rira  de  grandes  facilités.  Les  fourneaux  employés  ont  les  mêmes 
dispositions  que  ceux  dont  on  fait  usage  dans  I’Apfinage.  C’est 
toujours  avec  le  bois  qu’il  a paru  jusqu’ici  le  plus  avantageux 
de  les  chauffer.  Lorsque  l’alliage  est  fondu,  et  qu’il  a été  agité 
pour  opérer  un  mélange  aussi  exact  que  possible,  on  prélève  un 
échantillon,  nommé  goutte,  que  l’on  essaie  pour  reconnaître  son 
titre ; lorsqu’il  est  convenable,  on  verse  le  métal  dans  des  lingo- 
tières  plates  en-  fonte  , formées  de  deux  pièces  que  l’on  réunit 
par  le  moyen  de  la  pression,  et  qui  fournissent  des  lames  d’une 
largeur  à peine  plus  grande  que  la  pièce  à fabriquer  , et  d’une 
épaisseur  au  moins  quadruple.  Le  métal,  en  se  refroidissant,  se 
contracte,  et  ia  surface  des  lames  présente  toujours  une  dépres- 
sion que  fait  bientôt  disparaître  le  laminage. 

& 
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Les  rebarbes  provenant  des  points  de  jonction  des  deux  piè- 
ces de  la  lingotiére  ayant  été  enlevées,  on  soumet  les  Imgots  à 
l'action  de  laminoirs  dont  la  table  est  très  dure  et  parfurcment 
dressée,  et  que  l’on  maintient  aussi  exactement  parallèles  que 
le  permettent  les  moyens  de  régulation  employés  , afin  que  les  . 
lames  soient  égales  d’épaisseur,  et  qu’elles  ne  gauchissent  pas  en 
passant  entre  les  cylindres.  Ou  se  sert  pour  les  redresser  de 
passes  eu  acier.  Les  Anglais  emploient  à cet  elTet  des  bancs  à 
étirer  munis  de  filières  qui  ont  eu  outre  l’avantage , en  doimant 
toujours  aux  lames  la  même  épaisseur , de  diminuer  ou  de  ren- 
dre inutile  la  main  d’œuvre  dispendieuse  de  ^ ajustage . 

En  France,  on  se  sert  de  laminoirs  très  courts  et  dont  le  pa- 
rallélisme est  plus  difficile  à établir  ; en  Angleterre,  au  contraire, 
on  fait  usage  de  cylindres  dont  les  tables  sont  beaucoup  plus 
étendues,  et  qui  offrent,  sous  ce  rapport,  de  véritables  avantages. 
Des  pignons  convenablement  disposés  permettent  au  laminoir 
inférieur  de  transmettre- au  cylindre  supérieur  le  mouvement 
qui  lui  est  imprimé. 

Malgré  la  ductilité  de  l’or  et  de  l’argent,  purs  ou  alliés  dans 
la  proportion  exigée  par  la  loi , ces  métaux  deviennent  aigres 
lorsqu’on  les  a passés  plusieurs  fois  au  laminoir;  aussi  est-il  in- 
dispensable de  les  recuire  après  plusieurs  passes,  sans  cela  ils  se 
déchireraient  plus  ou  moins. 

L’inégalité  d'épaisseur  des  lingots,  celle  de  distance  des  deux 
cylindres  des  laminoirs,  sont  des  causes  de  contournement  des 
lames  dans  le  laminage  ; mais  la  différence  de  recuit  exerce 
également  une  action  très  sensible,  d'où  il  est  facile  de  voir  que 
l’on  ne  saurait  apporter  trop  de  soins  dans  toutes  les  parties  de  - 
l’opération  pour  obtenir  des  dans  égaux  d’épai&seur. 

Le  laminoir  diminue  l’épaisseur  des  lames  en-  augmentant 
leur  longueur,  et  en  agissant  à peine  sur  leur  largeur  ; aussi  leur 
donne-t-on  à la  fonte  seulement  celle  qui  est  nécessaire,  afin 
de  diminuer  les  déchets  de  l’opération. 

La  force  nécessaire  pour  le  laminage  est  très  grande,  à cause 
de  la  diminution  considérable  d'épaisseur  que  l’ou.doit  obtenir 
en  un  petit  nombre  de  passes. 

Pour  qu’elles  représentent  exactement  uue  valeur  donnée , 
les  monnaies  doivent  avoir  non  seulement  un  titre  bien  déter- 


728  MONNAIES. 

minç,  mais  un  poids  qui. le  soit  également.  Avec  quelque  exacti- 
tude eue  l’on  puisse,  au  moyen  d’un  Dtcocpom,  obtenir  les 
//ans  aminés  à la  frappe,  en  admettant  l’épaisseur  des  lames 
bifen  égale,  ils  ne  peuvent  manquer  d’offrrrdes  différences  sen- 
sibles, aussi  avant  de  les  convertir  en  monnaies,  les  soumet-on 
à un  ajustage.  Pour  cela  on  les  pèse  à une  balance  sensible 
appelée  trébuchât;  tous  ceux  dont  le  poids  est  inférieur  ou 
supérieur  aux  tolérances  pour  le  poids  légal  sont  rejetés.  On 
soumet  les  plus  forts  à l’ajustage.’ 

Autrefois  c’était  à la  main  et  au  moyen  de  la  lime  qu’on  ame- 
nait chaque  J/an  au'poids  voulu  ; cette  méthode  est  encore  em« 
.ployée  pour  les  monnaies  d’or;  mais  à présent  les  flans  d’ar- 
gent s’ajustent  avec  une  machine  dont  la  pièce  agissante  est  un 
couteau  ou  rabot  qui  vient  passer  sur  le  flan  pour  enlever  son 
excès  d’épaisseur  ; ce  rabot  est  mis  en  mouvement  par  une  .ma- 
nivelle et  un  engrenage. 

Des  difficultés  nombreuses  se  sont  offertes  dans  l’emploi  de 
la  machine  à ajuster;  des  copeaux  s’insinuaient  sous  les  flans, 
les  soulevaient , et  la  pièce  coupante  leur  enlevait  une  trop 
grande  épaisseur  de  métal.  Pour  éviter  ce  grave  inconvénient , 
on  a pratiqué  au  centre  de  la  pièce  sur  laquelle  reposent  les 
flans,  une  ouverture  circulaire  destinée  à donner  passage  aux' 
copeaux  que  les  flans  poussent  devant  eux..  Ce  moyen  n’a  pas 
encore  suffi,  et  l’on  y a ajouté  l’action  d’une  espèce  de  chasseur 
qui,  précédant  le  flan,  nettoie  le  champ  sur  lequel  il  doit  venir 
se  placer  pour,  recevoir  l’action  de  la  pièce  coupante  ; parce 
moyen  la  machine  a produit  un  effet  beaucoup  plus  régulier. 

On  a encore  augmenté  cette  régularité  en  disposant  deux  ma- 
chines pour  l’ajustage  des  flans  distribués  en  deux  séries,  de 
forts  et  faibtes. 

Les  flans  ajustés  sont  pesés  de  nouveau,  et  ne  sont  conservés 
que  lorsqu’ils  se  trouvent  dans  les  limites  de  la  tolérance. 

Les  lingots  ou  lames  sont  recuits  dans  tin  four  analogue  à 
ceux  que  nous  avons  décrits  à l’article  Fer  blanc,  ; on  les  place 
soit  sur  la  sole,  soit  sur  des  barres  de  fer  qui  les  soutiennent  à 
une  certaine  hauteur.  La  température  à laquelle  on  les  porte 
ne  doit  pas  outre-passer  le  rouge  obscur. 

Il  s’agit  alors  d’ftqprimer  sur  leurs  surfaces  les  effigies  ou  les 
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inscriptions  qu’ils  doivent  recevoir;  c’est  par  le  .moyen  du 
balancier  que  l’on  y parvient.  Deux  coins  en  acier  trempé  dur 
servent  à imprimer  les  deux  surfaces  des  flans.  L’un , pro- 
duisant le  côté  principal  ou  la  tête  , est  placé  inférieurement; 
c’est  sur  lui  que  repose  le  flan  ; l’autre , destiné  à imprimer 
le  revers , est  fixé  à la  boite  coulante  mobile  qui  reçoit  la  per- 
cussion de  la  vis  du  balancier  mobile  et  vient  se  placer  sur  la 
surface  supérieure  du  flan. 

Pour  éviter  la  contrefaçon  des  monnaies,  on  imprime  sur  leur 
ttf^lic  des  dessins  ou  des  lettres.  On  se  servait  autrefois,  pour  y 
pnlenir,  d'une  machine  particulière  désignée  sous  le  nofu  de 
machine  à cordonner , et  alors  les  flans  étaient  placés  dans  une 
virole  drune  seule  pièce,  où  ils  recevaient  les  coups  du  balan- 
cier, les  caractères  ne  pouvant  dans  ce  cas  être  imprimés  qu’en 
creux.  Une  grande  amélioràtion  a été  apportée  à cette  partie  du 
travail  par  la  substitution  de  viroles  brisées,  au  moyen  desquelles 
l’impression  des  deux  surfaces  et  le  cordonnagésont  produits  a 
la  fois  et  d’uu  seul  coup  de  balancier,  les  lettres  pouvant  être 
exécutées  en  relief. 

Les  viroles  brisées  étaient  depuis  long-temps  employées  pour 
la  fabrication  de  certaines  médailles,  mais  ce  n’est  que  depuis 
trente  ans  environ  que  M.  Droz  en  a proposé  l’emploi  pour  le 
monnayage , et  depuis  quelques  années  qu’on  est  parvenu  à ap- 
pliquer ce  procédé  au  monnayage  courant , grâce  aux  soins  de 
M.  Moreau , monnayeur  à Paris.  * 

La  virole  brisée  est  formée  de  trois  parties  qui  se  séparent^* 
après  la  frappe  pour  abandonner  la  pièce,  et  reçoivent  alors  un 
flan  qu’elles  serrent  eqtre  elles  en  s’abaissant  pour  venir  se 
poser  sur  le  coin  inférieur,  en  même  temps  que. le  coin  su-  ' 
périeur  vient  produire  son  action  sur  l’autre  surface. 

Les  pièces  de  5 francs  et  celles  d’or  sont  frappées  en  viroles 
brisées  ; celles  de  2 francs  et  au-dessous  le  sont  dans  des  viroles 
pleines  cannelées,  et  leur  tranche  n’offre  qu’une  série  de  lignes 
parallèles  entre  elles  et  perpendiculaires  aux  surfaces  des  pièces.  • 

Fabrication  d?s  coins.  Les  coins  ou  carrés  doivent  être  en  acier 
trempé.  On  les  fabrique  en  soudant,  l’une  sur  l’autre,  à plat, 
des  lames  d’excellent  acier,  et  coupant  dans  ce  barteau  de  petits 
cubes.  On  applique  au-dessous  de  ce  cube  d’aèier  ou  noycta  une 
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barre  de  fer  ou  ringdl  qui  facilite  le  travail  du  forgcage.  On  donne 
à sa  partie  supérieure  la  forme  d’une  pyramide  ou  d'un  coin  ,■ 
appelée  goutte  de  suif;  on  arrondit  le  noyau,  et  on  soude  autour 
une  lame  de  fer  ou  chemise  qui  enveloppe  ce  noyau,  en  s’ar- 
rangeant de  manière  à ce  que  tous  les  coins  avec  leurs  viroles 
aient  à peu  près  le  meme  poids;  on  sépare  presque  à froid  le 
ringal,  et  après  avoir  fait  rougir  le  coin,  on  l’estampe  sous 
le  mouton  en  plaçant  la  goutte  de  suif  en  bas  ; on  le  décape , on 
le  chauffe  dans  le  fourneau  à recuire , et  on  le  reporte  sous  le 
balancier  dans  une  matrice  qui  achève  de  lui  donner  la  fume 
voulue  ; on  le  tourne  afin  que  tous  les  cqius  aient  la  f^N le 
et  les  dimensions  voulues.  On  procède  ensuite  au  blanchiment 
ou  décapage  des  flans  ajustés  ; on  les  fait  chauffer  au  rouge- 

* cerise  dans  un  plateau  de  fer  battu , qui  glisse  Sur  des  barres 

de  fer  pour  l’introduire  dans  un  four  à réverbère  ou  le  retirer. 
On  les  verse  roiiges  dans  l’acide  affaibli  pour  les  découper.  On 
les  remue  bien  pour  qu’ils  présentent  toutes  leurs  surfaces  à 
l’action  de  l’acide;  on  les  lave,  on  les  essuie,  et  ou  les  fait 
sécher  au-dessus  du  feu , pour  qu’ils  ne  retiennent  aucune 
portion  d’acide  ou  d’humidité , qui  en  ternirait  l’éclat  et  altére- 
rait les  coins.  . 

Pour  multiplier  la  gravure  des  coins , on  fixe  le  poinçon* 
étalon  sous  le  balancier  ; le  coin  à graver,  chauffé  au  rouge , se 
place  dans  une  boîte  et  il  reçoit  l’empreinte  du  poinçon  au 
moyen  d’une  forte  pression  ; on  en  donne  ensuite  une  à froid. 

# M.  Droz,  auquel  sont  dues  ces  améliorations,  trempait  scs 
*coins  gravés  en  les  plaçant  dans  des  boîtes  en  fer  remplies  de 

suie  et  de  charbon  de  cuir,  après  en  avoir  enduit  la  surface 
■ avec  un  mélange  de  savon  noir  et  de  charbon  de  bois  blanc  en 
poudre  très  fine;  et  pour  les  refroidir  d’une  manière  uniforme, 
il  les  soumettait  à l'action  de  deux  veines  d’eau,  l’une  coulant 
de  haut  en  bas,  l’autre  s’élevant  de  bas  en  haut. 

Des  viroles  pleines  et  brisées.  Les  viroles  pleines  dans  lesquel- 
. les  on  place  les  flans  servent  à les  présenter  à l’action  des  deux 
coins  qui  doivent  agir  sur  eux.  Elles  sembleraient  devoir  pré- 
senter une  durée  beaucoup  plus  grande  que  les  viroles  brisées; 
mais  la  force  qu’il  est  nécessaire  d’employer  dans  le  dévirotàge 
pour  dégager  le»  flans  détruit  fortement  les  première*  ; tandis 
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que,  dans  les  viroles  brisées,  les  pièces  sortent  sans  aucun  eS- 
foi't,  et  que  ces  viroles  Conservent  toujours  de  l’huile  dans  leurs 
joints. 

• Un  autre  avantage  des  viroles  brisées  consiste  en  cé  qu’une 
fois  réglées,  l’empreinte  du  cordon  commence  toujours  au  même  • 
point  relativement  aux  reliefs. 

Quant  aux  cannelures  que  l’on  imprime  sur  la  tranche  des 
pièces,  on  peut  employer  sans  difficulté  les  viroles  pleines. 

Autrefois,  c’était  à la  main  que  les  flans  étaient  portés  sous  le 
balancier  ; des  accidents  graves  en  résultaient  fréquemment  par 
la  moindre  distraction  ou  par  la  plus  petite  cause  de  retard  dans 
le  mouvement  de  celui  qui. était  chargé  de  cette  partie  du  tra- 
vail; depuis  long -temps,  un  'ppareil  appelé  main -poseur 
reçoit  le  flan  et  le  porte  sous  le  balancier  d’où  il  tombe  dans 
une  cavité  destinée  à recevoir  la  pièce  pour  être  remplacée  par 
une  autre;  on  peut  aussi  se  servir  d’jun  cylindre,  ou  gobelet 
•dans  lequel  le  monnayeur  n’a  qu'à  placer  une  pile  des  flans  dis- 
posé à cet  effet. 

Le’ balancier  de  Gengembre,  encore  uniquement  employé  en 
France,  se  compose  essentiellement  d’une  vis  verticale  à pas 
car  rés  dont  la  partie  inférieure  vient  directement  frapper  w 
le  fond  de  la  boîte  coulante  en  dessous  de  laquelle  est  fixé  le 
coin  supérieur,  et  de  deux  bras  de  levier  aux  extrémités  des- 
quels-  sont  fixées  des  boules  de  bronze  remplies  de  plomb  sur 
. lesquelles  agissent,  au  moyen  de  courroies  et  de -cordes,  les  ou- 
vriers employés  au  frappage.  Dans  cette  machine,  des  chocs 
considérables  ont  lieu , mais,  malgré  cette  cause*  d’altération, . 
les  balanciers  peuvent  facilement  frapper  20,000  pièces  par 
. Journée  de  douze  heures. 

Une  ufàchine  toute  différente,  employée  depuis  long-temps  à 
Munich , et  qui  a été  perfectionnée  par  M.  Thonnelier , parait 
offrir  des  avantages  en  supprimant  les  chocs  et  produisant  son 
action  par  simple  pression  au  moyen  d’un  bielle  et  d’un  levier. 
Cette  machine  simplifiée  et  éprouvée  par  l’usage,  auVait,  sur 
le  balancier  de  M.  Gengembre , l’avantage  de  diminuer  de 
beaucoup  le  nombre  des  ouvriers  ; elle  pourrait  alors  être  uti- 
lisée avec  un  grand  avantage  dans  la  refonte' générale  des  mon- 
naies de  cuivre.,  si  elle  à lieu,  comme  il  est  probable  , cette 
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opération  devant  exiger  le  rapide  monnayage  d’une  quantité 
énorme  de  pièçes  , puisqu’il  en  faut  cent  pour  représenter  la 
valeur  de  5 francs. 

La  machine  de  M.TIionnelier  aurait  exigé,  pour  être  bien  com- 
prise, de  nombreuses  figures.  Comme  le  monnayage  est  une  in- 
dustrie qui  appartient  exclusivement  au  gouvernement,  nous 
avons  pensé  que  ceux  qui  auraient  besoin  de  connaître  cette 
machine  le  feraient  plus  utilement  en  consultant  la  description 
détaillée  insérée  dans  le  bulletin  de  la  Société  d’Encouragcment. 
Juin,  1836. 

La  fabrication  des  monnaies  de  cuivre  n’offre  de  différence 
avec  celles  d’or  et  d’argent  qu’cn  ce  qu’elle  exige  une  moindre 
.précision  ; c’est-dans'  des  lames  de  cuivre  qu’on  les  découpe  ordi- 
nairement, et  le  frappage  s’en  opère  de  la  même  manière.  Pen- 
dant la  révolution,  lorsque  les  cloches  des  églises  disparaissaient 
avec  les  édifices  sacrés  dont  elles  faisaient  partie,  .une  quantité 
considérable  de  cuivre  à divers  titres,  provenant  de  leur  affi- 
nage , fut  employée  à la  confection  de  sous  que  distinguent 
leur  teinte  particulière • et  leur  dureté;  des  monnaies  étaient 
ainsi  fabriquées  avec  une  espèce  de  bronze. 

l est  question  aujourd’hui  de  refondre  toutes  les  monnaies 
de  cuivre  et  de  fabriquer  des  sous  en  bronze.  Les  nombreux 
essais  faits  à la  commission  des  Monnaies  ont  prouvé  qu’en  opé- 
rant une  refontegénérale,  on  obtiendra  un  titré  dont  la  iqoyenne 
représentera  sensiblement  le  bronze  des  anciens.  Les  procédés 
employés  pour  ce  genre  de  fabrication  ne  peuvent  être  absolu- 
ment les  mêmes  que  pour  le  «livre  ; ils  sont  semblables  à ceux 
que.  l’on  emplpie  pour  la  confection  des  médailles  en  bronze , 
et  qu’à  l’invitation  de  M.  D’Arcet,  M.  de  Puvmaurin  fils  a essayés, 
et  mis  en  pratique  à la  Monnaie  des  médailles , il  y a'  quelques 
années;  nous  les  décrirons  en  nous  occupant  de  ce  dernier  objet. 

Les  monnaies  portent  non  seulement  l’effigie  des  souverains 
et  un'  revers  offrant  certains  emblèmes  , mais  encore  1“  une 
marque  particulière  du  directeur  qui  les  a frappées  et  qu’on 
appelle  le  différent-,  2°  une  lettre  de  convention  indiquant  l’a- 
telier. On.  renouvelle  ceux  de  revers  chaque  année  dont  ils 
portent  le  millésime  ; ces  précautions  ont  lieu  pour  diminuer 
les  chances  de  fabrication  de  fausses  monnaies.. 
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Nous  avons  dit  que  la  monnaie  est  fabriquée  par  les  di- 
recteurs, à leurs  risques  et  périls  ; avant  dYtrc  livrée  à la  circu- 
lation elle  est  soumise  à des  essais  rigoureux.  C’est  à l'adminis- 
tration des  Monnaies  à Paris  que  .sont  faites  ces  opérations; 
deux  essayeurs  déterminent  séparéirifcnt  le  titre;  si  après  deux 
essais  ils  ne  se  trouvent  pas  d’accord,  le  vérificateur  fait  lui- 
même  un  essai  qui  donne  le  titre  légal.  A l’article  Essayeur  nous 
avons  fait  connaître  les  procédés  suivis  pour  ce  genre  d’analyse  ; 
nous  ne  pouvons  qu’y  renvoyer  le  lecteur.  Pour  assurer  d’une 
manière  plus  rigoureuse  encore  le  titre  des  monnaies  , on  fait , 
chaque  année , une  vérification  de  titre  ou-  recense,  en  essayant 
des  pièces  prises  au  hasard,  dans  la  circulation. 

Fausses  monnaies.  Les  tribunaux  ne  sont  que  trop  fréquem- 
ment appelés  à punir  le  crime  de  fabrication  de  fausses  monnaies, 
dans  un  grand  nombre  de  cas,  les  pièces  fausses. sont  fabriquées 
avec  du  plomb  ou  des  alliages  de  ce  métal  et  d’une  manière  ex- 
trêmement imparfaite , les  empreintes  sont  prises  dans  du  sable 
ou  d’autres  corps  analogues,  et  l’alliage  y est  simplement  coulé  : 
la  teinte  des  pièces , le  défaut  de  netteté  de  leurs  reliefs,  le  son 
particulier  qu’elles  rendent  quand  on  les  frappe  ou  qu’on  les 
jette  sur  le  sol,  leur  mollesse^  peuvent  facilement  les  faire  recon- 
naître; mais  les  faux  monnayeurs  ont  souvent  employé  un  moyen  • 
qui  rend  très  difficile  de  reconnaître  immédiatement  la  fraude. 
Une  couche  très  mince  de  la  surface  d’une  pièce  de  monnaie 
est  enlevée  et  soudée  sur  un  flan  de  métal  ou  d’alliage  d’une 
moindre  valeur  ; quand  le  travail  a été  fait  avec  soin , il  est 
difficile  de  s’apercevoir  de  la  mauvaise  nature  des  pièces. 

Des  faussaires  ont  souvent  fait  passer  des  pièces  de  1 et  2 fr. 
dorées  pour  des  pièces  de  20  et  40  fr.  U est  extrêmement  facile 
de  .se  mettre  à l’abri  de  cette  fraude,  l’effigie  des  pièces  d’ar- 
gent étant  toujours , pour  un  même  règne,  tournée  en  sens  in- 
verse de  celle  des  pièces  d’or  ; ainsi , les  pièces  d'argent  de 
Napoléon  et  de  Louis-Philippe  ont  la  face  tournée  à droite,  et 
les  pièces  d’or  l’onl  à gauche.  Sous  Louis  X^  111  et  Charles  X 
les  effigies  étaient  en  sens  inverse  des  précédentes. 

Médailles.  En  France,'  les  médailles  ne  peuvent  être  frappées 
que  dans  les  ateliers  de  la  Monnaie  de  Paris  ; l'administration 
surveille  et  dirige  cette  fabrication. 
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Les  médailles  sont  habituellement  en  or,  argent  ou  bronze; 

on  en  frappe  quelquefois  en  platine,  et  lors  de  l'exposition 
de  1827,  il  en  a été  fait  quelques  unes  en  palladium  à l’efhgie 
de  Louis  XY11I.  M.  Bréant , qui  avait  extrait  ce  métal  des 
résidus  du  minerai  de  platifle  qu’il  a traité  en  si  grande  quantité, 
en  a reçu  un  exemplaire  des  mains  du  roi,  qui  en  a fait  com- 
prendre une  dans  la  collection  des  médailles  dont  il  a fait  présent 
à l’Ecole  Polytechnique.  On  pourrait  aussi  frapper  des  mé- 
dailles avec  divers  alliages  , particulièrement  avec  celui  auquel 
on  a donné  les  noms  de  Pacfong,  Argentane,  Maillechort,  Mel- 
cliior,  etc.  ; la  numismatique  pourrait  tirer  parti  de  leur  emploi  ; 
mais  l’administration  se  refuserait,  avec  raison,  à cette  fabrica- 
tion à cause  des  dangers  qui  accompagneraient  l’emploi  d’al- 
liages qu’on  pourrait  confondre  aisément  avec  l’argent  ou  l’or. 

Sur  la  proposition  de  M.  D’Arcet,  l’administration  a formé  à 
l’Hôtel  des  monnaies  de  Paris  un  musée  monétaire  du  plus 
grand  intérêt , et  dont  ne  peuvent  ignorer  l’existence  ceux  qui 
attachent  du  prix  au  progrès  des  arts. 

Ce  n’est  quedepuis  le  règne  de  Henri  II  que  les  médailles,  an- 
ciennement fabriquées  en  bi  onze , l’ont  été  en  cuivre  rouge; 
elles  out  continué  à porter  le  nom  de  bronze , à cause  de  la 
» couleur  qu’on  leur  donne  artificiellement.  Toutes  les  mé- 
dailles antiques  étaient  en  bronze.  La  confection  des  mé- 
dailles en  cuivre  est  beaucoup  plus  simple  et  plus  facile; 
mais  ces  objets  d’art  destinés  à perpétuer  la  mémoire  d’évé- 
nements ou  à marquer  l’existence  d’hommes  ou  de  sociétés, 
perdent  une  grande  partie  de  leur  importance,  par  suite  de  leur 
plus  grande  altérabilité;  en  effet,  placées  dans  le  sein  de  la 
terre  ou  exposées  aux  variations  hygrométriques  de  l’atmo- 
sphère, elles  se  trouvent  si  promptement  altérées,  que  l’on  peut 
affirmer  qu’après  trois  cents  ans  il  n’existera  pas  d’exemplaires 
des  médailles  frappées  en  cuivré , taudis  que  nos  collections 
renferment  un  grand  nombre  de  médailles  en  bronze,  d'une 
haute  antiquité , qui  n’ont  échappé  à toutes  les  causes  d’al- 
tération auxquelles  elles  ont  été  soumises  pendant  tant  de  siè- 
cles, et  au  milieu  d'un  si  grand  nombre  d’événements  divers, 
que  par  la  nature  de  l’alliage  dont  elles  sont  formées. 

Il  eût  donc  été  à regretter  sous  ce  rapport  de  l’art,  que  I on 
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eût  continué  à suivre  cette  pratique,  puisque  les  cheft-d’eeuvre, 
dus  au  burin  des  plus  babiles-  graveurs,  eussent  risqué  de  ne 
point  passer  à la  postérité à laquelle  ils  étaient  destinés  à 
faire  connaître  la  perfection  qu’avait  atteinte  chez  nous  ce 
genre  de  travail  ; aussi , la  Commission  des  Monnaies , depuis 
la  réunion  de  la  Monnaie  des  médailles  à celle  des  espèces , 
s’est-elle  empressée  de  substituer  à la  fabrication  des  médailles 
en  cuivre  celle  des  médailles  en  bronze. 

L’or , l'argent , le  cuivre,  coulés  en  lingots  et  passés  au  lami- 
noir avec  le  nombre  de  recuits  nécessaire,  sont  amenés  à 
l’épaisseur  voulue  pour  le  module  qu’il  s’agit  de  frapper,  et 
les  flans  découpés  comme  pour  le  monnayage;  mais  comme  il 
ne  s’agit  pas  dans  ce  câs  d’une  valcuf  d'écliange,  les  flans  ne 
sont  pas  ajustés  , et  la  valeur  des  médailles  est  déterminée  par 
leur  poids  .et  leur,  module'. 

Les  monnaies  ne  reçoivent  jamais  que  peu  de  relief,  tan<A 
que  les  médailles  doivent  en  offrir  un  souvent  très  consi- 
dérable; aussi  est-ce  toujours  à un  seul  coup  de  balancier 
que  les  premières  sont  fabriquées,  tandis  que  les  médailles 
reçoivent  un  nombre  de  coups  proportionné  à leur  relief  : 
chaque  coup  de  balancier  recrouit  fortement  le  métal,  qu’il 
est  nécessaire  de  recuire  après  un  nombre  donné  de  coups. 
Les  premiers  coups  ne  font  que  dégrossir  la  médaille;  à mesure 
que  leur  nombre  augmente,  les  traits  deviennent  plus  régu- 
liers, et  u’acquièrent  la  perfection  à laquelle  ils  doivent  parve- 
nir, que  lorsque  la  médaille  en  a reçu  le  nombre  voulu.  . 

Les  médailles  en  or  ou  en  argent  sont  terminées  après  le  frap- 
page; celles  de  cuivre  exigent  uhe  mise  en  couleur  qui  leur 
donne  la  couleur  brune  du  protoxyde  de  cuivre. 

Pour  cela  on  les  place  sur  une  claie  en  osier,  de  manière  à ce 
qu’elles  ne  se  touchent  par  aucun  point , et  on  les  plonge  dans 
une  chaudière  renfermant  un  mélange  d’acétate  de  cuivre  et 
matières  organiques;  de  temps  à autre  on  en  retire  quelques 
unes,  et  si  elles  ont  pris  la  teinte  voulue  , on  les  sépare  ; dans 
le  cas  contraire  on  les  laisse  encore  dans  le  mélange  ; bien  sou- 
vçnt  l'opération  manque  et  doit  être  recommencée. 

Le  cuivre  prend  d’abord  une  teinte  rougeâtre,  qui  passe 
peu  à peu  au  brun  ; ou  relire  les  médailles  du  bain , on  les 
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lave,  on  les  fait  sécher  et  on  leur  donne-un  dernier  coup  de 
balancier.  . 

Il  est  facile  de  voir  que  pour  obtenir,  avec  des  flaus  prove- 
nant de  lames  d’or,  d’argent,  et  surtout  de  bronze,  un  relief 
très  saillant  ; il  faut , pour  chaque  médaille  , un  grand  nombre 
de  coups  de  balancier. et  recuits  successifs. 

• Le  nombre  des  coups  de  balancier  et  des  recuits  est  propor- 
tionnel au  module  et  au  relief  des  médailles. 

Pressions  et  recuits.  Coups  de  balancier. 
Médailles  de  18  lignes.  5 à 6 10  à 12. 

20  7.  8 14  16. 

25  12  16  24  30. 

32  et  au-dessus.  30  40  1 90  1 20. 

• ’ 

Un  a recours  aujourd’hui  a un  procédé  ingénieux  dont  le  ré- 
fcltat  diminue  de  beaucoup  le  nombre  des  recuits  et  des  coups 
de  balancier  : il  consiste  à former  des  moules  avec  des  emprein- 
tes de  la  médaille  qu’on  veut  reproduire,  et  à y couler* l’or , 
l’argent  ou  le  bronze.  On  obtient  ainsi  des  épreuves  de  la  mé- 
daille avec  ses  reliefs,  et  on  n’a  plus  qu’à  la  perfectionner  sous 
le  balancier,  ce  qui  procure  l’avantage  de  fatiguer  beaucoup 
moins  les' coins.  < . . 

L’alliage  doit  être  bien  coulant,  prendre  facilement  tous  les 
détails  du  moule,  et  offrir  assez  de  malléabilité  pour  suppor- 
ta' l’action  du  balancier  sans  se  déchirer  ni  altérer  les  coins. 

Lç  meilleur  alliage  destiné  à la  fabrication  des  médailles  cou- 
lées est  composé  de  94  ou  95  de  cuivre  pur,  de  3 ou  4 parties 
d’étain,  et  2 de  zinc. 

On  moule  à l’ordinaire,  dans  des  châssis,  Iamédaillc  qu’il  s’agit 
d’ obtenir;  le  ponsif  dont  on  se  sert  avec  le  plus  d’avantage  est 
formé  d’os  calcinés  en  poudre  fine , et  on  flambe  les  moules. 
Les  os  calcinés  ont  l’avantage  de  se  dissoudre  très  facilement 
dans  l'acide  liydrochlorique  , et  d<-  pouvoir  être  ainsi  enlevés 
de  la  surface  des  médailles. 

La  disposition  du  jet  est  d’une  très  grande  importance.  Au 
lieu  de  le  pratiquer  avec  un  ébauchoir  en  fer,  quand  le  moyle 
est  termine,  on  sacriüe  le  premier  châssis  pour  préparer  avec 
grand  soin  un  jet  dans  lequel  on  coule  un  alliage  de  plomb  et 
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d’antimoine  ; ce  jet  se  moule  alors  avec  les  médailles,  et  de  cette 
sorte  le  sable  est  uni  et  bien  lié.  Chaque  médaille  doit  avoir  un 
éee/it,  que  l’on  peut  pratiquer  en  plaçant  des  fils  de  fer  ou  de 
plomb  entre  les  deux  châssis,  et  les  retirant  avant  de  couler. 

Le  jet  doit  avoir  une  largeur  proportionnée  à la  grandeur 
des  moules;  s’il  était  trop  rapproché  des  médailles  et  les  jets 
partiels  trop  gros,  la  contraction  qui  provien^dÿ  sa  solidification 
y attirerait  une  portion  du  métal , et  produirait  sur  les  médail- 
les des  défauts  irréparables  au  balancier;  on  doit,  pour  éviter 
cet  accident,  donner  aux  jets  partiels  le  plus  de  largeur  et  le 
moins  d’épaisseur  possible,  afin  qu’ils  se  solidifient  rapidement 
et  que  le  jet  ne  puisse  plus  avoir  d’iuflueuce  sur  êux. 

Si  les  empreintes  qui  servent  au  moulage  avaient  exactement 
les  dimensions  des  médailles  qu’il  s’agit  de  produire,  le  retrait 
qu’éprouve  l’alliage  en  se  solidifiant  ne  formerait  que  des  exem- 
plaires plus  petits  , et  si  les  traits  en  étaient  bien  arrêtés , les 
coins  en  agissant  sur  eux  produiraient  des  contours  doublés. 
Pour  éviter  ce  grave  inconvénient,  ou  a recours  à un  moyen 
qui  compense  les  retraits ; on  pourrait,  comme  l’avait  fait 
M.  Jeuffroy  pour  la  médaille  des  Consuls,  qui  offrait  un  très 
grand  relief,  appliquer  à la  surface  des  médailles  servant  à 
former  le  creux  mie  feuille  très  mince  de  plomb  que  l’on 
y fait  adhérer  au  brunissoir;  mais  M.  de  Puymaurin,  après 
avoir  employé  le  vernis  et  le  papier,  s’est  arreté  à un  étamage 
qui  laisse  les  traits  flous,  et  permet  aux  coins  seuls  de  produire 
des  empreintes  régulières.  Lorsque  les  reliefs  sont  très  forts, 
M.  de  Puymaurin  les  recouvre  d’un  papier  passé  au  balancier 
et  découpé,  pour  enlever  toutes  les  parties  dont  le  relief  est 
peu  considérable;  après  avoir  chauffe  la  médaille  à 80°  c.  à peu 
près,  il  la  recouvre  d’une  couche  de  cire  fondue,  applique  sur 
cette  cire  le  papier  découpé,  à uiie  ou  plusieurs  épaisseurs , 
suivant  le  relief,  et  qu’on  l’y  fait  adhérer  au  moyen  d’un 
morceau  de  linge  mouillé.  On  enlève  la  cire  des  points  sur 
lesquels  elle  a coulé  , et  on  frotte  la  surface  entière  avec  un 
peu  d’essence  de  térébenthine. 

Le  bronze,  pour  les  médailles  de  ce  métal  , doit  être  à 
une  température  bien  convenable  si  l’on  veut  obtenir  des 
médailles  d’une  bonne  exécution  : trop  chaud,  il  produirait 
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des  piqûres  en  développant  trop  de  gaz;  trop  froid,  il  ne 
prendrait  pas  tous  lis  détails  du  moule.  Dans  ce  dernier  cas, 
Ta  surface  du  bain  paiaîlrait  inainelonnee;  dans  le  premier, 
d’un  blanc  éclatant.  L’alliage  est  bon  à couler  quand  il  est 
rouge  blanc  terne  , que  la  surface  est  recouverte  d’une  lé- 
gère couche  d'oxide,  offrant  des  fentes  au  travers  desquelles 
on  aperçoit  le  bronze  d’un  blanc  éclatant;  on  remue,  on 
brasse,  et  on  cofttt  aussitôt  aptes;  on  ouvre  les  cliéssis,  et  en- 
levant avec  une  pince  la  grappe  île  médailles,  on  frappe  légère- 
ment sur  chaque  médaille  avec  nu  maillet  en  bois;  elles  se  dé- 
tachent et  tombent  dans  un  baquet  rempli  d’eau  froide.  Ce 
bronze  éprouve  dans  ce  cas  une  tirm/ic  qui  lui  donne,  connue 
nous  l'avons  vu  à l'ai  tiel  • Bronze,  de  l.l  mollesse.  Au  moyen 
d'iine  gnittr  bnmc  ( voy.  I orecr),  ou  ih  Itou:  la  . sut  f tee  de  cha- 
que médaille;  oit  les  frit/t/ic  ensuite  sous  le  balancit  r comme 
les  monnaies,  en  les  recuisant  aptès  un  certain  nombre  de  coups. 

Fbumrau  à rrrnirc  tes  funx.  On  recuisait  les  flans  pour  mé- 
dailles eu  les  plaçant  au  milieu  decliiïhon  de  bois,  et  après 
las  eu  aéotr  retirés,  ou  hsj  tait  dans  de  l'acide  sulfurique 
ëtèndii  ; un  cet  tain  nombre  tombaient  au  milieu  du  combusti- 
ble, et  en  étaient  altérées;  les  vapeurs  acides  olfiaiint  de  gra- 
ves inconvénients  pour  lis  ouvriers  qui’ exigeaient  une  aug- 
mentation de  salaire  pour. le  genie  de  travail.  ' ' “ ' 

W.  de  Puymaufin  a remplacé  té  inodé’vlcieux  par  l’emploi 
de  Moufles  , dans  lesquelles’  les  flans  ’së  recuisent  également, 
et  qui  produisait,  par  le  moyen  de  la  chaleur  du  fourneau  sur 
la  terrine  renfermant  l'acide,  un  appel  qui  entrante  au  dehors 
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toutes  les  vapeurs. 

"Les  mou  fies  ont  deux  ouvertures.  Celle  qniestplacée  antérieu- 
rement est  fermée  par  une  porté  ordinaire  ; i l’ouverture  posté- 
rieure est  fixée  nue  poi  te  à bascule.  On  place  les  flans  dans  des 
boîtes  en  fer  que  l’oit  fait  glisser  dans  la  inonde  sur  deux  trin- 
gles; on  introduit  la  première  dans  la  moufle,  et  quand  les 
médailles  ont  atteint  la  température  convenable,  ou  y fait  en- 
trer uue  scconde  boite  qui  porte  la  première  dans  le  point  la 
plus  échauffé  de  la  mo'ifle,  quand  celte  boite  esl  rouge-blanc, 
ou  pousse  là  pnmicre,  cl  la  secondé,  sot  tant  par  l’ouverture 
postérieure,  vient  basculer  coutie  un  buitoir  et  répand  les 
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médailles  qn’elle  renfermait  dans  la  terrine  renfermant  l’acide , 

...  1 i.  r r_ .i.Vlcii  S-T>‘ 1*3:  - f 

et  d ou  ou  vu  le ve  les  flans  un  a un  < 

La  clialeur  perdue  des  fourneaux  sert  à chauffer  une  étuve 
pour  dessécher  les  uiédailles.  * ' 

Eu  adoptant  ces  dispositions  avantageuses,  RI.  de  Puymaurin 
a diminué  la  dépense  eu  combusiible  de  plus  d’un  tiers.  — > 
Le  titre  des  uiédailles  d’or  est  de  916/1000,  celui  des  médail- 
les d'argent  de  950,  avec  une  tolérance,  tant  eu  dehors  qu’eti 
dedans,  analogue  à celle  qui  est  adoptée  pour  les  monnaies.  é 
Comme  toute  société  et  tout  particulier  ont  je  droit  de  faire 
frapper  des  médailles  sur  f’auloi  isalion  tjui  en  est  demandée  ati 
Ministre  de  l’intéiiciir , il  eàt  ini poVt^ht  de  connaître  le  prix  di 
chaque  espèce  de  médaille  d'après  le  mtal  dont  elle  est  eom- 
posée  et  son  module.  Les  pris  du  tarif  actuel  dht  été  fixés  bien 
au  dessous  des  anciens  prix 'dans  l’intérêt  dés  amateurs  de  nu- 

inisnia tique.  1 '■?  — - • ■ 

m : ' "v 

Tarif  du  prix  fies  médailles,  jetons , pièces  de  mariage  et  de 
plaisir,,  en  or,'  argent , platine,  bronze  et  cuivre , approuvé  li 
2 1 octobre  1 836,  par  Mi  le  ministre  des  finances , conformément 
à l’ordonnance  royale  du  24  mars  1832  , pour  recevoir  soit 
exécution  à partir  du  l”  janvier  1837.’  ‘ 
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Platine.  Le  prix  de  fabrication  du  kilogramme  de  platine 
sera  le  meme  que  celui  fixé  pour  la  fabrication  des  médailles 
d’or  ; la  valeur  de  la  matière  sera  réglée  de  gré  à gré  entre 
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l’éditeur  et  le  directeur,  à moins  que  l’éditeur  ne  désire  fournir 
lui-même  le  platine. 

Médailles  de  bronze,  cuivre,  etc.,  par  pièce,  et  suivant  le  module, 
y compris  la  matière. 


Frais  de  fabrication  pour  le  frappage  des  boutons,  adresses, 
médailles  de  sainteté  qui  n’exigent  qu’un  ou  deux  coups  de 
balancier. 


COIS»  l>ÏS  PSRTlClLIEft». 


Bouton»  de  >7  li(çnc*  et  au-dessous 3f.  ooc.le  cent. 

Adresse»  de  10  idem. i oo  ulem. 

Médaillon»  Jesainleléordiuairrsde  12  ligne».  2 5o  idem. 

Jdem moyen»  de  îo 1 5o  idem. 

Idem.. petit» i oo  idem. 

, La  matière  étant  livrée  par  les  entrepreneurs,  le  prix  n’en  est 
pas  compris  dans  les  frais  indiqués  précédemment. 
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Les  propriétaires  des  coins  particuliers  fixent  en  outre  le  prix 
auquel  ils  désirent  \endre  leurs  médailles;  le  gouvernement  re- 
tient seulement  pour  frais  de  fabrication  et  droits  les  sommes 
indiquées  dans  la  deuxième  colonne  : le  prix  des  médailles  dé- 
pend nécessairement  de  la  valeur  du  coin  ; la  matière  première, 
les  frais  quelconques  de  fabrication  et  les  droits  restant  les  mêmes, 
quelle  que  soit  l'importance  artistique  des  médailles. 

Les  médaillons,  boutons,  etc.,  en  or  ou  en  argent,  sont,  à la 
diligence  du  directeur  de  la  fabrication,  présentés  au  bureau  de 
garantie  de  Paris,  pour  y recevoir,  par  suite  d’essai,  les  poinçons 
de  leur  titre  et  acquitter  les  droits  du  contrôle. 

Les  médailles , jetons , pièces  de  mariage  en  or  ou  en  argent 
au  titre  indiqué  ne  peuvent  être  émises  qu’après  que  le  titre  en 
a été  constaté  par  la  commission  des  Monnaies  et  Médailles,  à 
l'instar  des  monnaies,  et  qu’un  poinçon  représentant  une  lampe 
antique  a été  apposé  sur  la  tranche. 

Lorsque  les  personnes  qui  font  fabriquer  les  médailles , je- 
tons, etc.,  d’er  ou  d’argent,  préfèient  ne  pas  fournir  elles- 
mêmes  les  matières  aux  titres  fixés,  le  directeur  de  la  fabrication 
a droit  au  remboursement  de  la  prime  qui  peut  exister  sur  ces 
matières,  suivant  le  cours  de  la  bourse. 

Le  Directeur  de  la  fabrication  se  fait  tenir  compte,  en  sus  du 
prix  de  ses  factures  , de  l'intérêt  légal , à partir  du  jour  de  la 
livraison  des  médailles  jusqu’à  celui  du  paiement. 

Le  directeur  est  responsable  des  coins  mis  hors  de  service, 
lorsqu’il  est  dûment  constaté  que  cela  provient  de  la  négligence 
de  ses  ouvriers. 

La  monnaie  des  médailles  a été  réunie  à la  commission  des 
monnaies  par  ordonnance  du  24  mars  1 832,  en  exécution  de  la 
loi  du  2 mars  de  la  même  année,  ce  qui  a permis  d'apporter 
une  grande  réduction  dans  les  prix  de  la  fabrication.  La  Com- 
mission veille  à la  prompte  et  parfaite  exécution  des  commandes 
qui  lui  sont  adressées,  tant  pour  satisfaire  les  amateurs  que  pour 
conserver  à cette  branche  d’art  et  d’industrie  la  haute  réputa- 
tion qu’elle  a acquise. 

Aux  termes  de  la  loi  du  9 septembre  1 835.  aucune  médaille 
ne  peut  être  publiée,  exposée  ou  mise  en  vente  sans  l’autorisa- 
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tion  préalable  du  ministre  de  l’intérieur  à Paris,  et  du  préfet 
dans  les  départements. 

L’article  2 de  l’ordonnance  du  9 du  meme  mois,  pour  l’exé- 
cution de  la  loi,  porte  t - , ^ ' . , 

« L’autorisation  dont  tout  dessinateur,  graveur  ou  autre  in- 
>•  dividu  est  obligé  de  se  pourvoir,  d’après  l'arrêté  «lu  26  mars 
» 1804  et  l’ordonnance  du  24  mars  183?,  pour  Ltirp  frapper 
*•  dans  tes  ateliers  du  gouvernement  les  médailles  «le  sa  coinpo- 
» silion,  tiendra  lieu  de  celle  qui  lui  est  imposée  par  la  loi  du 
» 9 septembre  1835,  pour  la  publication,  exposition  ou  mise  eu 
» vente  des  médailles,  dont  uu  exemplaire  devra  préalablement 
» être  dépose  au  ministère  de  l'intérieur.  » 

Les  autorisations  du  ministre  doivent  ind’ujuex  exactement 
les  sujets,  exergues,  légendes  et  inscriptions  des  deux  côtés  des 
médailles,  pièces  de  mariage,  jetons,  bornons,  adresses,  etc. 

Quatre  médailles  sont  prélevées  aussitôt  après  leur  fabrication 
et  avant  toute  émission,  deux  pour  ctre  déposées  au  ministère, 
de  l’ intérieur,  et  deux  au  musée  monétaire. 

Pour  les  coins  dépos«;s  dans  les  armoires  du  inus«V  et  appar- 
; ' 1 ' ; . ' • . . 1 1 
tenant  à des  sociétés,  éditeurs  ou  autres,  il  est  délivré  par  le 

...  > ■ l ’ i : ■ , - « i r, 

conservateur  un  récépissé  , vise  par  le  president  de  la  Commis- 
sion. . . .. 

> , j*v  "t  -,  ftc-T  r -t<ft  74'1‘C-a  • f*>  x-.v 

On  ne  peut  se  servir  de  ces  coins  que  sur  une  açttori^atipn  paç 

écrit  des  propriétaires,  indiquant  le  nombre  (les  médailles  à 

^rer‘  ft'x  u-n  <•  ’t'  s.  y : r.î  r»s.< . ijtn  to  rjt  r-  .t  svx 

Lorsqu’un  coin  est  défectueux,  on  ne  peut  s’en  servir  que  sur 

une  demande  expresse  du  propriétaire  la  reproduction  du  coin 

hors  de  service  étant  pour  son  compte. 

...  •;  y : T,  .vin  • ü . •m.«,l,/c  >>;••,»  i.j-.j-  .y» 

Le  public  a droit  d exiger  que  les  médaillés  soient  fabriquées 

* • , 1 ; .:'•••*  n i ;•“■*>  • «.  d •»  ; > <■„•.  . ». 

en  bronze  et  non  en  cuivre  bronze  . il  a egalement  droit  de 

io,' jiijL-s  s a.-J  :•  MV  iSs  >e>i  , ; i - , 

muser  les  médaillés  défectueuses;  en  cas  de  contestation , on 

s’ad  resse  à la  Commission. 

• > il  >•*  n . . ...  ; i)S*'i  .V.sî  »;  '*  .;:»>« . j ! •» 

On  peut  se  procurer  au  bureau  de  vente  des  inedadles , hôtel 

de  la  monnaie  de  Pans,  ia  collection  complète  des.  médailles 
frappées  pour  les  principaux  événements  de  l’bisioire  de  fiance, 
depuis  Cliaries  Vlll  jusqu’à  i’époque  actuelle.  Ces  médailles  se 
vendent  par  collection  ou  séparément. 

On  trouve  aussi  une  collection  de  tous  les  rois  de  France,  de- 
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puis  Pharamond , des  pièces  <le  mariage  et  de  jeu  de  différents  su- 
jets et  des  médailles  île  piété. 

Tous  ces  objets  sont  vendus  au  prix  du  tarif. 

II.  Gailtikb  I)E  Claubrt. 

MONOPOLE.  ( Économie pnlitiwiç.)<  Le  monopole  est  la  con- 
centration entre  les  mains  d’une  ou  de  plusieurs  personnes  de 
l’exercice  d’un  commerce  ou  d’une  industrie , à l’exclusion  de 
tous. autres;  c’est  enfin  un  commerce  , une  opération  exclusive 
faite  en  vertu  d’un  priviléee. 

Envisage  ?ous  c e point  de  vue  , le  monopole  avait  plutôt  ete 
encouragé  que  prohibé  dans  . les  Ra  cles  passés ;.|es|  règlements  de 
celle  époque  en  font  foi:  chaque  industrie,  chaque  branche  de 
commerce  était  monopolisée,  et  nous  avons  démontré  , en  par- 
lant de  la  Liberté  ce  l'industrie,  les  conséquences  de  ce  système  ; 
nous  avons  vu  également  quel  fut , en  I78j) , l’état  de  la  législa- 
tion sur  cette  matière,  la  perturbation  à laquelle  elle  livra  le- 
commerce  , l’industrie^,  et  -les  mesures  que  l’on  fut  oblijje  de 
prendre  pour  arrêter. les  effets .d’une  liberté  beaucoup  plus  fu- 
neste, il  faut  le  reçonna  tre , que  le  système  de  restriction  qui 
avait  prévalu  pendant  tant  de  si.' clés,  , m 

En  1791,  la  loi.  dit  2 mars  proclama  la  liberté  de  i'indit strié 
et  du  commerce , en  reconnaissant  à tout  homme  lf  droit  cl  exer- 
cer telle  profession,. de  taire  t«,l  négoce  qu’il  jugerait  convenable, 
en  se  conformait!  toutefois  aux  règlements  de  police,  t . v 
Ce  grand  principe  n’a  sttb.i,  depuis,  aucune  modification , et  la 
loi  de  1791.  est  aujourd'hui  encore  la  seule  que  l'on  puisse  in  vo- 
quer contre  les  monopoles  et  les  atteintes  portées  à la  liberté  du 


commerce,  M9  t ■ . — 

11  ne  faut  pas  confondre,  au  surplus,  le  monopole  avec  les  res- 
trictions du  commerce  et  de  l’industrie  ; celles-ci  n’ont  pas  pour 
efiçt  immédiat , nécessaire , de  ne  reconnaître  qu’à  certains  indi- 


vidus le  droit  d’exercer  un  ai  t , un  métier,  ou  de  faire  un  com- 
merce ; elles  ont  principalement- pour  objet  de  sounieUre  un 
genre  d’industrie  ou. dp  commerce  à îles  entraves,  à des. condi- 
tions qui  ne  permettent  pas  qu’ils  soient  librement  exerces  ; Je 
monopole  fait  plus:  ce  ne  sont  pas  seulement  des  conditions,  r!fs 
entraves  qu'il  met  à l’exercice  d’uue  indji.ti  îe,  i 1 la  reti'apclie  en 
quelque  sorte  du  droit  commun  pour  la  livrer  exclusivement  à 
tous  autres  concurrents,  à l'exploitation  d’un  ou  plusieurs  indi- 
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vicltis.  Ainsi,  autrefois,  les  lois  sur  les  manufactures,  sur  les 
corporations  , sur  les  maîtrises,  étaient  restrictives  de  la  liberté 
de  l'industrie,  puisqu'il  ii’clait  pas  loisible  d'embrasser  la  pro- 
fession qui  vous  paraissait  la  plus  convenable;  et  maintenant,  les 
lois  sur  la  médecine  et  la  pharmacie  sont  également  restrictives 
de  la  liberté  de  ces  deux  professions,  puisqu’il  n’e.  t pas  loisible 
à tout  homme  de  les  exercer;  il  faut  pour  cela  remplir  les  con- 
ditions voulues  par  la  loi.  D'un  autre  côté,  la  loi  qui  concède  à 
une  compagnie  une  ligne  de  chemin  de  fer,  par  exemple , crée  en 
sa  faveur  un  monopole  ; ce  n’est  donc  point  ici  une  industrie  à 
l’exploitation  de  laquelle  on  peut  se  livrer  en  se  soumettant  aux 
conditions  voulues , puisqu’elle  n’appartient  qu’A  un  setd.  Ces 
distinctions  peuvent  paraître  subtiles  , maïs  il  sera  facile  d’en  sai- 
sir la  portée,  en  rapprochant  ce  que  nous  allons  dire  ici,  de  notre 
article  sur  la  liberté  de  l’industrie. 

Envisagé  sous  un  point  de  vue  général , le  monopole  est  aussi 
contraire  aux  saines  doctrines  de  l'économie  politique  que  funeste 
aux  intérêts  généraux  d’un  pays.  11  détruit  la  propriété,  il  des- 
sèche les  sources  de  la  prospérité  publique , et  il  ne  laisse  sur  le  : 

sol  qu’il  stérilise  que  l’oisiveté  et  la  misère.  Aussi  doit-il  être 
repolisse  sous  quelque  forme  qu’il  se  présente. 

Cependant,  il  est  des  circonstances  où  des  privilèges  peuvent 
être  accordés  par  l’Etat.  Ainsi,  le  privilège  exclusif  d'une  compa- 
gnie est  justifiable  quand  il  est  Tunique  moyen  d’ouvrir  un  com- 
merce nouveau  avec  despeupleséloignés  ou  barbares;  c’est  une  es- 
pèce de  prime  ou  de  brevet  d’invention  dont  l’avantage  couvre  les 
risques  d’une  entreprise  hasardeuse  et  les  frais  de  première  ten- 
tative ; les  consommateurs  ne  peuvent  pas  se  plaindre  de  la 
cherté  des  produits,  qui  seraient  bien  plus  chers  sans  cela , puis- 
qu’ils ne  les  auraient  pas  du  tout.  Mais  ce  privilège  ne  doit  pas 
être  éternel,  ; il  ne  doit  durer  que  le  temps  nécessaire  pour  in- 
demniser complètement  les  entrepreneurs  de  leurs  avances  et  de 
leurs  risques.  Passé  ce  temps,  il  ne  serait  plus  qu’un  don  qu'on 
leur  ferait  gratuitement  aux  dépens  de  leurs  concitoyens,  qui 
tiennent  de  la  nature  le  droit  de  se  procurer  les  denrées  qui 
leur  sont  nécessaires  où  ils  peuvent,  et  au  plus  bas  prix 
possible. 

Cette  vérité  est  de  tous  les  temps,  de  tous  les  peuples.  Les 
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compagnies  privilégiées  ont  pu  s’enrichir,  mais  toujours  au  dé- 
triment du  pays;  heureux  encore  quand,  à l’abri  de  la  protection 
que  l’autorité  leur  accorde  , elles  u’abusent  pas  de  leur  privilège 
pour  allicher  un  crédit  fictif,  et  jeter  ainsi  dans  le  public  de 
nouveaux  éléments  de  déception  et  de  ruine. 

Dans  l’état  actuel  de  la  législation , sons  l’empire  de  la  Charte 
et  de  ses  principes  de  liberté,  qni  dominent  toutes  les  parties  de  la 
législation  française,  les  monopoles  ne  semblent  pins  possibles.  Cela 
est  vrai,  en  thèse  générale,  mais  il  n’est  pas  de  principe  tellement 
rigoureux  qu’on  ue  soit  obligé  quelquefois  de  le  concilier  avec  les 
exigences  sociales.  Rien  n’est  plus  dangereux  qu’un  système  absolu  ; 
le  mieux  est , tout  en  respectant  les  principes  qu’on  reconnaît 
Lions , de  savoir  s’en  écarter  quand  cela  est  rigoureusement 
nécessaire,  pour  y ramener  ensuite  par  des  moyens  dont  l'action 
agisse  insensiblement,  et  par  là  même  plus  infailliblement.  Le 
législateur  doit , avant  tout , prendre  pour  point  de  départ  les 
circonstances  où  il  se  trouve  placé , l'état  du  commerce , de 
l'industrie  et  de  la  civilisation  du  peuple  pour  lequel  il  fait  les 
lois.  C’est  ainsi  que  le  monopole  peut  souvent  être  utile  pour  fa- 
voriser une  industrie  naissante  , qui  ne  pourrait  être  exercée 
avec  concurrence;  pour  encourager  des  entreprises  hasardeuses 
et  lointaines.  C’est  ainsi  que  les  lois  sur  les  brevets  d’invention 
accordent,  par  le  fait , un  monopole  à l'inventeur,  mais  pour  un 
temps  limité  ; c’est  encore  ainsi  que  les  théories  du  privilège  êx- 
clusif,  de  la  prohibition  et  des  restrictions,  dirigent  encore  plu- 
sieurs de  nos  impôts  ; que  plusieurs  branches  im|K>rlantes  de 
l’industrie,  que  plusieurs  professions  sont  monopolisées , soit  au 
profit  du  gouvernement , soit  au  profit  de  certains  hommes. 
Ainsi  la  fabrication  des  tabacs,  des  poudres  , des  monnaies,  etc., 
appartient  exclusivement  à l’Etat,  et  nul  autre  que  lui  ne  peut 
s’y  livrer.  Il  a eu  pendant  long-temps  le  monopole  des  jeux  et 
des  loteries;  il  a le  monopole  des  postes,  celui  de  l’instruction 
publique,  et,  en  dehors  de  ces  privilèges  qu’il  exploite  seul, 
il  concède  ceux  de  la  banque , des  agents  de  change  et  des 
courtiers,  qui  seuls  peuvent  assistée  les  banquiers  et  les  com- 
merçants dans  leurs  opérations  financières. 

Que  l’on  essaie  maintenant  de  renverser  cet  ordre  de  choses 
pour  le  reliai  lacer  par  une  liberté  absolue , ou  conviendra  qu’il 
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en  résultera  de  grandes  perturbations,  de  grands  dangers,  et 
que  le  temps  seul  peut  apporter  à ce  système  de  monopole  et  de 
restrictions  des  modifications  utiles.  Si  l’on  examiue  seulement  la 
question  des  poudres,  des  monnaies  et  de  l'instruction  publique, 
on  sera  effrayé  des  conséquences  que  produirait  l'abandon  du 
monopole  dont  elles  sont  l’objet  ; on  ne  peut  nier  que  la  .sûreté 
du  pays,  le  crédit  public  et  l’avenir  de  la  jeunesse  n’en  bissent 
gravement  compromis.  Il  y a doue  ici  un  intérêt  général  devant 
lequel  doit  fléchir  le  principe  de  liberté  ab^ojuç.  ; 

Si  nous  voulions  étendre  la  question  aux,  rapports  des  peuples 
entre  eux,  nous  retrouverions  le  principe  du  inouopole  dans 
toute  sa  rigueur  , dans  toutes,  ses  conséquences.  En  effet,  il  u’est 
pas  de  monopole  plus  réel , plus  positif  et  peut-être  plus  opposé 
à l’intérêt  bien  entendu  d’un  pays,  que  le  droit  exclusif  accordé 
à l'industiie  de  ce  pays  d’alimenter  les  marchés,  de  fournir  à la 
consommation , à l’exclusion  de  l’industrie  étrangère.  11  en  ré- 
sulte nécessairement  le  maintien  de  prix  plus  élevés  que  ceux 
qu’amènerait  la  concurrence;  c'e^t  la  conséquence  rigoureuse, 
inévitable  de  tout  commerce  privilégié.  B y;  èajv 

Un  gouvernement  ne  doit  jamais  accordgj.  dp.pn.opogolç  dans 
un  intérêt  privé.  Cependant , il  ressort  .souvent  de  la  qature 
de  l'opération  entrepi  ise  et  il  est  impossible  qu’il  en  soit  auXreT 
munt.  Ainsi , par  exemple , les  cour ■essinmiaires  d’une  ligne  de 
chemin  de  fer  ont  bien  certainement  ie  jnonopoje  .de  cette  exploit 
talion,  car  il  est  matériellement  impossible  que  d'autres  compa- 
gnies soient  admises,  concurremment  avec  eux,  à faire  les  tra- 
vaux que  ce  chepiin  exige  et  à l’exploiter  ensuite  ; mais  alors 
le  gouvernement  doit  régler  l’exercice  de  ce  monopolç.  11  doit 
prendre  les  mesures  convenables  pour  que  le  public  ne  soit  pas  à 
la  merci  des  compagnie?,  et  pour  qu’elles  u'abusent, pas  dp  leur 
privilège;  c’est  ainsi  qu'il  règle  le  prix  des panspoi  is  et  qu'il  pres- 
crit toutes  leg  conditions  nécessaires  dans  l’intérêt  de  la  sûreté 
publique  et  de  la  circulation.  1JL  . . . . f,  ,4 

Dans  un  autre  ordre  d'affaires,  les  propriétaires  de  voitures 
lûtes  omnibus  ont  aussi  le  privilège  d’exploiter  Je?  lignes  qui  leur 
sont  concédées,  à l’exclusion  de  tous  autres.  U était  important , 
en  effet , que  |çs  voitures  parcourussent,  des  lignç#  différentes, 
et  cela  daus  l'intérêt  du  public,  qui  aurait  couru  de  grands  dan- 
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gers  par  le  fait  de  la  concurrence  qui  n’anrait  pas  manqué  de 
s'établir  entre  les  entreprises  rivales.Voicitlonc  encore  un  mono- 
pole résultant  de  la  force  même  des  choses.  Mais,  en  l’accordant, 
l'administration  veille  à ce  que  les  citoyens  n’en  souffrent  aucun 
dommage  ; c’est  pourquoi  elle  lise  les  prix,  et  soumet  ces  voilures 
à toutes  les  mesures  qu'exigent  la  sûreté  et  la  commodité  des 
voyageurs  et  du  public.  . , ,,  , K,  , 

Nous  pourrions  multiplier  res  exemples  , qui  se- rencontrent  ^ 
chaque  instant  dans  la  pratique  administrative.  Sans  doute  , il 
faut  des  considérations  bien  puissantes  pour  en  agir  ainsi , mais  , 
dans  ces  sortes  de  questions  , l’intérêt  général  est  ce  qui  les  do- 
mine, ce  qui  dicte  seul  les  décisions  de  l’autorité.  Toutefois,  elle 
ne  doit  pas  perdre  de  vue  que  l'industrie  a aussi  des  droits  incon- 
testables à sa  protection,  et  qu’elle  doit  faire  en  sorte  que  ses  in- 
térêts soient  suffisamment  garantis,  en  raison  surtout  de  l’impor- 
tance de  leutieprise  et  des  capitaux  qui  y sont  engagés.  C’est 
dans  l'examen  cl-c-'sdeux  intérêts,  celui  du  public  et  celui  des 
industriels,  que  la  législature  et  l'autorité  doivent  apporter  un 
grand  esprit  d impartialité  et  une  appréciation  hien  réelle  des 
besoins  généraux  on  locaux  qu’il  importe  de  satisfaire,  ^ 
Nous  n'avons  point  parlé  dans  cet  article  du  monopole  qui  a 
pour  effet  d’accaparer  des  marchandises  pour  les  revendre 
ensuite  à un  prix  d’autant  plus  élevé  qu’on  en  est  seul  possesseur; 
cette  spéculation  est  un  crime.  Si  le  monopole  ne  résulte,  pas 
toujours  de  l'accaparement,  il  eu  est  souvent  B conséquence, 
car  c’est-  dans  la  vue  de  le  créer  que  cette  immorale 
opération  tend  à substituer  une  hausse  frauduleuse  aux  prix 
qu’une  libre  concurrence  devrait  seule  déterminer.  Les  lois  ro- 
maines portaient  des  peines  sévères  contrôles  accapareurs,  et 
défendaient  de  faire  des, spéculations,  des  associations  pour  re- 
tarder ou  empêcher  l’approvisionnement  des  vivres.  Une  amende 
de  20  écus  d’or  était  prononcée  contrq  les-coupabjes.,  qui.,  en 
outre,  étaient  bannis.  Les  personnes  d’un  état  inférieur -étaient 
condamnées  aux  travaux  publics.  Los  capitulaires  dç  Charle- 
magne, les  coutumes  anglo-normandes,,  un  grand  nombre  d'or- 
donnances royales  et  d’arrêts  des  parlements  réprimaient  les 
accaparements,  qui,  dans  certains  cas,  étaient  punis  de  mort . 

« Quiconque,  » disait  un  capitulaire  de  806,  dont  nous  avons  tra- 
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duit  ce  passage , « dans  le  temps  de  la  moisson  ou  de  la  ven- 
» dange  achète,  non  par  nécessité , mais  par  avidité,  du  blé  ou 
« du  vin , s’il  achète,  par  exemple , une  mesure  pour  deux  de- 
» niers,  et  la  conserve  jusqu'à  ce  qu’il  puisse. la  revendre  pour 
>■  quatre  deniers,  ou  six,  ou  plus , nous  disons  que  ce  gain 
» est  honteux.  Mais  s’il  achète  par  nécessité,  pour  lui  et  pour 
>•  distribuer  aux  autres,  nous  disons  qu’il  fait  le  commerce.  » 
( Baluzius,  Capitulai,  lie  g.  franc.)  Mais  le  premier  acte  impor- 
tant où  il  soit  question  des  accaparements  est,  tin-  arrêt  du 
Parlement  de  Paris,  de  1306,  condamnant  à des  amendes  con- 
sidérables des  particuliers  chargés  de  l’approvisionnement  de  la 
capitale,  qui  s'étaient  livrés  à l’accaparement,  et  ordonnant  en 
outre  la  confiscation  des  blés  qu’ils  conduisaient  à Rouen.  Cet 
arrêt  fut  suivi  d’une  foule  d’édits  et  d’ordonnances  qui  eurent 
pour  objet  de  réprimer  le  monopole  des  grains,  et  dont  quelques 
uns  prononcèrent  des  peines  sévères, ^notamment  la  déclaration  du 

12  septembre  1343,  l’ordonnance  de  1482,  celle  du  28  octobre 
1491 , et  les  règlements  de  1569  et  1577;  ces  actes  tendaient  tous 
à frapper  le  monopole  et  à accorder  au  commerce  une  liberté 
illimitée,  que  Louis  XIII,  en  1629,  renferma  de  nouveau  dans 
les  bornes  les  plus  étroites.  Enfin,  une  ordonnance  du  3 avril 
1736  jeta  les  fondements  des  greniers  de  réserve  établis  aujour- 
d’hui dans  les  principales  villes.  Ces  règlements  restèrent  en 
vigueur  jusqu’à  la  promulgation  de  l’arrêt  du  conseil  du 

13  septeifibrc  1774  , dont  le  but  principal  fut  de  protéger  le 
commerce  des  grains,  de  l’encourager  et  de  proclamer  la  liberté 
illimitée  de  ce  commerce  , comme  le  plus  sûr  moyen  de  détruire 
les  accaparements. 

Ces  mêmes  principes  dirigèrent  la  déclaration  du  17  jtiin  1787. 
On  les  retrouve  dans  la  loi  du  21  prairial  an  v,  dans  le  décret 
du  4 mai  1812,  et,  enfin,  dans  la  loi  du  15  avril  1832,  qui 
régit  définitivement  aujourd  hui  le  commerce  des  grains. 

Le  décret  du  4 mai  1812,  relatif  à la  circulation  des  grains  et 
farines',  à l’approvisionnement  et  à la  police  des  marchés  , pres- 
crit les  mesures  les  plus  propres  à prévenir  les  accaparements. 
Mais  ce  décret  ne  mentionne  aucune  peine  contre  les  infractions 
qui  y seraient  commises.  Le  décret  du  26  juillet  1793  punissait 
de  mort  les  accapareurs , mais  celte  peine  fut  suspendue  par  le 
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décret  du  2 nivôse  an  it.  On  est  donc  obligé  de  recourir,  pour 
( les  peines  à prononcer  en  pareil  cas,  aux  dispositions  des  art.  4l9 
et  4*20  du  Code  pénal.  , 

Suivant  ces  articles , tous  ceux  qui  par  des  faits  faux  ou  ca- 
lomnieux semés  à dessein  dans  le  public , par  des  sur-offres  faites 
au  prix  que  demandent  les  vendeurs  eux-mêmes,  par  réunion 
ou  coalition  entre  les  principaux  détenteurs  d'une  même  mar- 
chandise ou  denrée , tendant  à ne  la  pas  vendre  ou  à ne  la  vendre 
qu’à  un  certain  prix  , ou  qui , par  des  voies  ou  moyens  fraudu- 
leux quelconques , ont  opéré  la  hausse  ou  la  baisse  du  prix  des 
denrées  ou  marchandises , ou  des  papiers  et  effets  publics , au- 
dessus  ou  au-dessous  des  prix  qu’aurait  déterminés  la  concur- 
rence naturelle  et  libre  du  commerce,  sont  punis  d’un  emprison- 
nement d’un  mois  au  moins , d’un  an  au  plus  , et  d’une  ameude 
de  500  fr.  à 10,000  fr.  Les  coupables  peuvent,  de  plus,  être  mis 
par  l’arrêt  et  le  jugement  sous  la  surveillance  de  la  haute  police 
pendant  deux  ans  au  moins  et  cinq  ans  au  plus. 

La  peine  est  d’un  emprisonnement  de  deux  mois  au  moins  et 
de  deux  ans  au  plus,  et  d’une  amende  de  1 ,000  fr.  à 20,0Û0  fr., 
si  ces  manœuvres  sont  pratiquées  sur  grains,  grenailles,  farines, 
substances  farineuses , pain,  vin  ou  toute  autre  boisson.  La  mise 
en  surveillance  qui  peut  être  prononcée  est  de  cinq  ans  au 
moins  et  de  dix  ans  au  plus. 

Un  arrêt  de  la  Cour  de  cassation  a décidé  que  la  tentative  de 
ce  crime  n’était  pas  punissable. 

L’abondance  des  récoltes,  les  bons  systèmes  d'approvisionne- 
ment et  de  réserve,  les  encouragements  donnés  à L'agriculture, 
la  multiplicité  et  la  facilité  des  communications,  et  plus  encore 
la  concurrence  et  l’absence  de  tout  monopole , rendront  toujours 
presque  impossibles  les  accaparements , en  les  rendant  sans  ob- 
jet. On  comprend,  en  effet,  qu’on  ne  se  livre  à ces  spéculations 
coupables  que  dans  l’espoir  d’amener  soit  la'  disparition  com- 
plète d’une  marchandise  quelconque  sur  les  marchés , soit  une 
hausse  telle  qu’on  puisse  se  défaire  avec  des  bénétices  considé- 
rables des  marchandises  qu’on  a retirées  de  la  circulation.  L’a- 
bondance des  marchandises  ne  permettra  donc  pas  d’arriver  à ce 
résultat;  aussi  est-ce  un  des  devoirs  les  plus  importants  des  ad- 
ministrateurs de  maintenir,  autant  qu’il  dépend  d’eux,  l'approvi- 
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sionnement  continuel  des  marchés,  et  de  prendre,  pour  y 
arrive!-,  toutes  les'inesurei  que  réclame  lYntéri  t public. 

Nous  avons  pensé  que  les  ob  ervations  qui  précèdent  sur  la 
législation  des  Accaparements'  étaient  le  complément  liécessairé 
décé'qué  nous  avons  dit  du  monopole-.  Notre  savant  collabora- 
teur M.  lîlanqui  en  a parlé  sous  le  point  de  vue  de  l'économie 
politique,  et  nous  ne  pouvons  que  renvoyer  A son  excellent  ar- 
ticle sur  cette  grave  question.  Ad.  Trébcchet. 

MONTAGE  DES  MACHINES  ( Mccamqur.  ) Lés  procédé» 
employés  pour  la  pose  et  le  montage  des  machines  varient  à 
l'in li ni,  comme  la  nature  et  la  destination  de  ces  machines 
mêmes;  notls n’eiitrcprcndrdns  donc  pis  de  les  décrire,  et  nous 
nouk' bornerons  à dés  remarques  g’uérales  relatives  surtout 
aux  mécanismes  pesants  et  volumineux  des  usines. 

Une  machine  bien  établie  doit  ètie  inébranlable,  et  même 
exempte  des  vibrations  trop  prononcées  qui  comomment  in- 
utilement une  portion  du  tinvail  dynamique  transmis  par  le 
moteur.  A plus  forte  raison  doit-elle  être  à l'abri  des  dérange- 
ments ou  des  tassements  qui  occasionnent  des  frottenunts  irré- 
guliers, d’où  résultent,  avec  une  déperdition  de  puissance,  un 
user  très  prompt,  et  presque  toujours  beaucoup  d'imperfection 
dans  le  travail  exécuté. 

Les  mouvements  doivent  être  faciles,  sans  fort  ni  faible,  et 
le  poseur  ne  doit  passer  au  moulage  d'une  des  pièces  qu’après 
s’être  assuré  que  les  précédentes  jouent  parfaitement  ensemble 
et  sont  entièrement  en  état.  Après  avoir  exactement  visité  les 
Organes  encore  épars,  il  les  réunit  donc  successivement  en  fai- 
sant marther,  avfec  les  pièces  précédemment  établies,  celle  qu'il 
s'occupe  de  placer,  et-  il  examine  attentivement  s’il  ne  se  mani- 
feste pas  quelque  défaut , afiu  de  le  faire  corriger  par  l’ajus- 
leur.  •'  - '■  ^ • '■?-  •: 

Le  montage  est  d’autnrit  pins  farde  , que  le  constructeur  a 
mieux  prévu  les  difficultés  de  l'cxecutioti,  et  qu’il  a pris  de 
meilleures  mesures  pour  corriger  1 cfh  t des  petites  inexactitudes 
qu’il  ne  peut  souvent  se  dispenser  de  tolérer.  Fl  e t tel  mode  de 
Construction  dans  lequel  ces  im  xaclitudcs  occasionnent  des 
difficultés  très  sérieuses,  tandis  que  tel  autre  mode  n’eu  laisse 


àucune.  Ainsi,  quand  une  roue  d’un  grand  diamètre,  destinée  à 

A î --  • iiil'  > ' ».  Il 
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ne  jamais  changer  de  place , ne  doit  pas  être  tournée,  il  est  pru- 
dent, à cause  des  irrégularités  du  modèle  et  du  moulage,  de  la 
modter  sur  un  arlire  polygone  et  de  lui  donner  Un  œil  sem- 
blable; mais  dont  le  côté  soit  plus  grand  que  le  côte  homologue 
de  l’arbre.  En  plaçant  des  cales  en  fer  dans  le  vide  qui  en  ré- 
sulte, et  en  les  enfonçant  plus  ou  moins,  on  parvient  à centrer 
la  rpue  assez  exactement.  Cette  roue  doit-elle,  au  contraire,  être 
tournée,  on  en  alézera  l'œil,  et  l’on  tournera  l’arbrede  manière 
à obtenir  une  juxta-posilion  parfaite  sans  dureté  ni  ballotte- 
ment. On  assurera  d'ailleurs  la  roue  sur  l'arbre,  et  l’on  en  pré- 
viendra la  rotation  sur  ce  même  arbre  par  l’emploi  d’une 
clavette  fixe,  autrement  appelée  prisonnier , et  d’une  contre- 
clavette  mobile  enfoncée  à coups  de  marteau.  Ou  tournera 
ensuite  la  roue  ainsi  fixée  avec  la  ceitilude  de  pouvoir,  lors- 
qu’on le  voudra,  la  déplacer  et  la  replacer  absolument  dans  la 
même  position  sans  la  décentrer  ;'ce  à quoi  Ton  ne  parviendrait 
jamais  rigoureusement,  si  6n  employait  l’assemblage  carré  ou 
polygone.  • ■' 

Les  ateliers  de  construction  présentent  une  multitude 
d’exemples  ingénieux  de  ces  moyen»  pratiques;  et  l’on  peut  dire 
que  le  mérite  d’une  machine  consiste  beaucoup  moins  dans 
l’apparence  ët  le  brillant  des  pièces  dont  ellè  est  formée,  que 
dans  une  disposition  qui,  sans  avoir  exigé  des  ouvriers  une 
habileté  extraordinaire,  produit  une  mai  die  parfaite,  et  permet 
de  racheter  sans  difficulté,  dans  le  montage,  les  erreurs  légères 
inséparables  de  l'exécution.  J. -B.  Viollet. 

MONTRES.  Yoy.  Horlogerie. 

MONUMENTS  EN  BRONZE.  Yoy.  Statues,  ëtc. 

MORDANTS.  Yoÿ.  Gravure  et 'Teinture. 

MORS1.  (Sellerie:)  La  partie  de  la  bridé  qui  entre  dans  la 
bouché  du  cheval.  Trois  pièces  de  fer  étaulé  composent  le  mors  : 
X embouchure,  la  chaîne  ou  rhatnàcie,  et  la  gourme  lie.  Cette  partie 
de  la  bridé  a reçu  des  perfectionnements  qui  sont  rapportés  dans 
les  traités  spéciaux  et  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d’encoura- 
gement pour  l'industrie  nationale  ; nous  ne  pourrions  les  faire 
connaître  sans  avoir'  ‘recours  A de  nonfbreuses  ligures.  L'ob- 
jet n’étant  que  d’un  intérêt  secondaire  pour  la  majeure  partie 
des  lecteurs,  nous  les  renvoyons  A ces  ouvrages. 


ïtt  MORS. 

liions.  Serrurerie.  On  appelle  ainsi  la  partie  des  mâchoires 
d’un  étau  qui  est  aciérée  et  taillée  en  lime.  Ces  mors,  fortcmeut 
serrés  contre  des  matières  dures,  et  même  quelquefois  contre  de 
l’acier  trempé,  ce  qu’on  doit  cependant  toujours  éviter  autant  que 
possible,  finissent  par  s’user  ou  s’écraser  promptement,  si  la  trempe 
n’en  est  pas  bien  bonne  ; ils  se  déforment,  plus  tard  il  est  vrai, 
mais  toujours  dans  un  temps  assez  rapproché,  lorsqu’ils  sont  con- 
venablement trempés.  On  dit  alors  que  les  murs  ont  blanchi , et  il 
convient , sans  trop  attendre , de  les  détremper,  de  les  retailler 
et  de  les  retremper , car  les  mors  sont  une  des  parties  les  plus 
importantes  de  l’étau.  Si  le  chef  d’atelier  ne  surveille  pas  les 
mors , ses  étaux  seront  promptement  détériorés,  et  les  étaux 
coûtentchtr.  Ce  qui  fait  que  l’étau  dont  les  mors  ont  blanchi  se 
détruit  rapidement,  c’est  que  les  dents  produites  par  la  taille 
étant  usées  et  n’entrant  plus  conséquemment  dans  les  matières 
à pincer,  il  faut  que  l’ouvrier,  pour  obtenir  là  même  immobi- 
lité T emploie  une  pression,  beaucoup  plus  considérable,  et  il 
arrive  souvent,  dans  ce  cas,  que  la  force  de  la  manette  (ou  ap- 
pelle ainsi  le  levier  de  la  vis)  n’étant  plus  suffisante,  il  est  con- 
traint d'appuyer  dessus  avec  la  cuisse  ou  autrement  pour  aug- 
menter la  force.  Dans  ce  cas,  les  mâchoires  se  gauchissent,  ou 
bien  les  rondelles  s’écrasent,  ou  bien  les  filets  de  la  boîte  sc  des- 
soudent. Tout  le  mal  vient  des  mors  qui  ne  remplissent  plus 
leur  fonction.  Mais  retailler  les  mors,  c’est  une  opération  lon- 
gue et  difficile  , et  qui  d’ailleurs  ne  peut  se  faire  qu’une  fois  ou 
deux  sans  recharger  en  acier,  et  c’est  pour  l’épargner  qu’on  a 
assez  récemment  employé  le  procédé  des  mors  de  rechange,  dont 
nous  avons  dit  un  mot  à l’article  Etau  , tom.  IV,  p.  632;  pro- 
cédé qui,  d’ailleurs,  a été  nécessité  lors  de  l’adoption  des  étaux 
en  foute.  Ces  mors  de  rechange  sont  deux  barres  d’acier  dont  la 
longueur,  la  largeur  et  l’épaisseur  sont  proportionnées  à la  force 
de  l’étau  ; on  les  taille  en  lime , on  pratique  à chacun  deux 
trous  fraisés  profondément  du  côté  de  la  taille,  et  on  les  trempe. 
Les  trous  fraisés  sont  destinés  à recevoir  les  vis  qui  fixeront  ces 
mors  après  les  mâchoires  de  l’étau.  On  comprend  de  suite  que 
des  mors  séparjés  devront  être,  meilleurs  que  ceux  taillés  sur  la 
mâchoire  même , si  l’on  considère  que,  dans  ce  dernier  cas,  l’a- 
çier  a été  soudé  au  fer,  et  que  nécessairement  il  a perdu  de  sa 
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qualité  pendant  ^opération  de  la  soudure,  et  que  l’acier  des  mort 
de  rechange  n’ayant  été  que  forgé,  n’a  rien  perdu.  Mais  si  Ira 
mors  ne  sont  retenus  que  par  les  quatre  vis , on  risquera  beau- 
coup, lorsqu’il  s’agira  de  river  une  pièce  prise  entre  eux,  de  faus- 
ser les  vis.  Pour  parer  à cet  inconvénient  , on  entaille  les  mâ- 
choires en  y pratiquant-  une  feuillure  horizontale  dont  l'anglé 
peut  être  fait  rentrant,  ce  qui  n’est  pas  une  précaution  inutile. 
On  lime  en  biseau  le  champ  inférieur  des  mors  de  manière  à ce 
que  ce  biseau  se  pose  dans  l’angle  rentrant  de  la  feuillure.  Par 
cette  disposition,  les  vis  mises  en  place  , les  mors  deviennent  iné- 
branlables , l’épaulement  de  la  feuillure  les  supporte  lorsque 
l’effort  du  marteau  tend  à faire  fléchir  les  vis,  et  l'inclinaison  du 
biseau  entrant  dans  l’angle  de  la  feuillure,  soulage  les  têtes  des 
vis,  dont  la  fonction  est  de  s’opposer  à l’écartement.  Quand  on 
fait  des  mors  de  rechange,  on  peut  les  tailler  et  les  fraiser  des 
deux  côtas;  c’est  même  une  bonne  méthode,  parce  qu’en  agissant 
ainsi  on  se  réserve  la  faculté  de  les  retourner  quand  ils  ont  blan- 
chi d’un  côté  ; mais  pour  cela  il  faut  que  les  trous  soient  bien 
exactement  espacés  dans  les  deux  mors , car  si  Pépaulement  de 
la  feuillure  est  à un  angle  rentrant,  comme  nous  l’uvons  con- 
seillé , les  mors  changeront  forcément  de  côté.  Une  aussi  grande 
précision  n’est  pas  nécessaire  si  l’épaulement  est  à angle  droit, 
parce  que,  dans  ce  cas,  on  peut  retourner  le  mors  sans  le  changer 
de  mâchoire.  Les  mors  doivent  cire  revenus  couleur  d’or;  plus 
durs  , ils  seraient  sujets  à s’égrener  et  même  à se  briser  lorsqu’on 
fait  de  fortes  ri vures  ou  lorsque  l’on  burine  une  pièce  de  moyenne 
force  qui  n’a  pas  assez  de  pesanteur  i>our  repousser  le  coup  du 
marteau. 

Nous  venons  de  dire  qu’on  ne  devait  jioint  prendre  entre  les 
inors  des  côrps  durs,  dans  lesquels  ces  dents  ne  pouvaient  s’im- 
primer, parce  qu’alors  les  dents  s’émoussaient  promptement; 
mais,  indé|>endai liment  de  ces  corps  durs , il  en  est  d’autres  qui 
ne  peuvent  être  non  plus  pris  entre  les  mors  : une  pièce  limée 
finement,  une  partie  filetée  et  autres  n’abimeraient  pas  les  mors, 
mais  seraient  elles-mêmes  déformées.  Dans  ce  cas  on  a recours 
à des  mors  de  fer,  de  cuivre  , ou  plus  souvent  de  plomb , qu'on 
nomme  mordaches.  Pour  faire  les  mordachcs  en  fer  ou  en  cuivre, 
on  prend  deux  morceaux  de  tôle  assez  épaisse,  d’égale  grandeur: 
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cette  grandeur  est  déterminée  quant  à la  longueur  par  la 
longueur  des  mors  ; la  largeur  doit  être  telle  que  le  mors  soit 
dépassé  par  le  bas,  et  qu’il  reste  au-dessus  5 ou  6 centimètres 
pour  rabattre  sur  les  mâchoires.  On  place  les  deux  morceaux  de 
tôle  l’un  sur  l’autre , on  les  pince  dans  l’étau  par  le  bas,  on  les 
écarte  avec  un  ciseau , et  on  les  forge  sur  les  mâchoires , en  les 
rabattant  à petits  coups  de  marteau.  On  leur  fait  prendre  bien 
exactement  la  forme  des  mâchoires,'  afin  qu’elles  ne  puissent  tom- 
ber lorsqu’on  ouvrira  l’étau.  On  peut  faire  de  la  même  manière 
les  mordaches  en  plomb  en  prenant  du  plomb  lantiné  ; mais 
on  n’est  pas  dans  l’usage  d’en  agir  ainsi.  On  a,  .dans  tous  les 
ateliers  bien  montés,  un  moule  en  bois,  ou  simplement  en  terre 
cuite,  dans  lequel  on  coule  le  plomb.  Parfois , on  fait  ce  moule 
en  tôle  de  fer.  Le  temps  qu’on  passe  à fabriquer  ce  moule  en  tôle 
est  bien  employé;  car  cet  ustensile  dure  indéfiniment  et  épargne 
bien  d’autre  temps  qu’on  est  obligé  de  consacrer  à refaire  les 
moules  en  terre  ou  en  bois  qui  s’usent  assez  vite.  Si  la  mordache 
coulée  ne  recouvrait  pas  bien  l'étau,  deux  ou  trois  coups  de  mar- 
teau la  feraient  joindre. 

■ Le  mot  mors  s’emploie  encore  dans  les  arts  dans  une  infinité 
d’autres  cas  dont  il  est  moins  important  de  faire  mention. 

Paulin  Desormeaux. 

MORTIER.  {Arts  chimiques.)  Du  moment  où  les  hommes , 
réunis  en  société  , se  sont  trouvés  dans  la  nécessité  de  construire 
des  bâtiments  solides,  à mesure  surtout  que  les  arts  ont  fait  des 
progrès,  la  nature  des  matériaux  employés  a dû  s’améliorer.  la» 
constructions  ne  sont  pas  toutes  de  même  nature  , et  par  consé- 
quent ne  se  trouvent  pas  soumises  aux  mêmes  causes  d’altération; 
ainsi  les  unes , et  c’est  le  plus  grand  nombre , sont  élevées  au- 
dessus  du  sol , les  autres  immergées  plus  ou  moins  complète- 
ment , et  dès  lors  la  nature  des  matériaux  ou  du  moius  quelques 
unes  de  leurs  qualités  doivent  être  différentes. 

Dés  constructions  en  matériaux  secs  ne  pourraient  offrir  une 
solidité  suffisante,  il  est  nécessaire  de  les  lier  par  le  moyen  d’une 
substance  molle,  qui  acquière  successivement  un  degré  de  dureté 
assez  élevé  : les  mortiers  remplissent  parfaitement  ce  but,  et  de 
leur  lionne  quaÜté  dépend  alors  la  solidité  des  constructions 
dans  lesquelles  ils  entrent  : la  grande  solidité  de  construction 
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romaine , dont  Iç  mortier  forme  la  plus  grande  partie,  prouve  à 
quel  degré  de  perfection  était  parvenue , chez  ce  peuple , la 
fabrication  de  ce  genre  de  produit. 

On  était , jusqu'à  il  y a peu  d'années  encore,  dans  une  grande 
ignorance  sur  un  point  aussi  important  ; c'était  pour  ainsi  dire 
au  hasard  qu'était  livrée  la  préparation  des  mortiers  ; par 
bonheur  on  connaissait  en  France  quelques  localités  qui  fournis- 
saient des  chaux  capables  de  fournir  un  bon  mortier  ; on  recher- 
chait ces  chaux  , et  on  la  transpprtait  à grandes  distances  pour 
certaines  constructions  qui  exigeaient  plus  de'  solidité  ; partout 
ailleurs  on  se  contentait  des  produits  de  la  localité,  quelque  peu 
avantageux  que  fût  leur  emploi. 

Il  faut  convenir  que , d'une  part , de  grandes  difficultés  se 
présentaient  dans  la  solution  de  cette  question,  et  qu’il  fallait 
pour  y parvenir  des  connaissances  particulières  et  des  conditions 
non  moins  favorables,  et  que,  d’une  autre  part  ,* les  erreurs 
auxquelles  avaient  donné  lieu  les  recherches  de  quelques  chi- 
mistes, et  particulièrement  de  Guy  tou  de  Morveau  , tendaient  à 
éloigner  du  vrai  chemin. 

M.  Yicat , placé , comme  ingénieur  des  ponts-et-chaussées  , 
dans  les  conditions  les  plus  favorables,  doué  d’une  grande  persé- 
vérance , et  mettant  à profit  toutes  les  connaissances  scientifiques 
de  notre  époque,  a réellement  créé  l’art  de  fabriquer  les  mortiers, 
tout  ce  qui  a été  fait  depuis  ses  importants  travaux  n’en  a 
réellement  été  que  la  conséquence,  et  l’on  peut  dire  que  main- 
tenant nous  n’avons  rien  à envier  aux  Romains. 

A l’exception  des  chaux  obtenues  avec  des  marbres  purs, 
toutes  renferment  des  quantités  plus  ou  moins  considérables  de 
silice , mais  celle-ci  s'y  rencontre  à des  états  très  différents  ; 
aussi,  quand  on  dissout  de  la  chaux  dans  un  acide,  obtient-on 
tantôt  du  sable  granuleux  , "tantôt  de  la  silice  gélatineuse , et 
d’autres  fois  la  silice  elle-même  se  dissout-elle  en  plus  ou  moins 
grande  proportion. 

Dans  le  premier  cas , elle  n’existait  qu'à  l’état  de  simple  mé- 
lange ; dans  les  deux  autres  elle  était  combinée  avec  les  autres 
éléments  à l’état  de  silicates.  On  se  fait  facilement  une  idée  de 
la  différence  d’action  que  peuvent  offrir  des  produits  aussi 
différents. 

4«. 
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Si , <lans  de  l’eau  de  chaux  , on  plonge  de$  matières  autres 
que  l’alumine  ou  la  silice , il  ne  se  produira  presque  aucune 
action , mais  la  première,  de  ces  substances  enlèvera  une  cer- 
taine quantité  de  chaux  à l’eau , et  la  silice , en  proportion 
suffisante , la  lui  enlèvera  en  entier.  Cette  propriété  semble  indi- 
quer une  action  chimique  qui  doit  exercer  une  grande  influence 
dans  la  fabrication  des  mortiers , d'autant  plus  que  la  silice 
gélatineuse  produit  un  effet  beaucoup  plus  fort  que  la  silice  en 
grain. 

Cependant  une  expérience  de  M.  Berthault-Ducreux  prouve 
que  cette  action  chimiqqe  n’existe  pas.  Cet  ingénieur  eut  la  pa- 
tience de  compter  plusieurs  milliers  de  grains  de  sable,  en  ne  pre- 
nant que  ceux  qui  étaient  visibles,  de  les  peser  au  même  degré  de 
siccité  avant  le  gâchage  comme  après  la  désagrégation , et  de 
s'en  servir  pour  faire  du  mortier  avec  de  la  chaux  grasse  et  de 
la  chaux  hydraulique  : le  nombre  des  grains  et  leur  poids  se 
sont  trouvés  parfaitement  les  mêmes  quand  on  eut  dissous  la 
chaux  par  un  acide  faible. 

Nous  ne  devons  pas  manquer  de  signaler  ici  l’opinion  émise 
par  M.  Berthault-Ducreux  sur  l’état  de  la  silice  d’où  dépend 
l'action  qu'elle  peut  exercer  dans  la  fabrication  des  mortiers.  Cet 
ingénieur  distingue  la  silice  : 1 ° soluble  dans  l’eau  ; 2°  soluble  dans 
les  acides , la  potasse  et  la  soude  ; 3“  celle  qui  a été  calcinée 
même  à l’état  de  grains  palpables  ; 4°  celle  qui  est  insoluble  dans 
les  acides  et  les  alcalis,  soit  crue,  soit  cuite;  5°  celle  qui  est 
complètement  inerte,  même  à l’état  de  très  grande  ténuité.  D’a- 
près lui,  dans  les  quatre  premiers  états,  elle  agit  chimiquement 
sur  la  chaux  , la  rend  insoluble,  et  forme  avec  elle  un  corps  très 
dur  ; dans  le  cinquième,  elle  n’exerce  aucune  action  sur  la  chaux. 
M.  Berthault  lui  donne  le  nom  d 'acide  siliciquc  dans  les  quatre 
premiers  états,  et  la  désigne  sous  celui  de  silice  dans  le  dernier. 

D’après  lui,  dans  les  argiles  très  grasses,  la  plus  grande 
partie  de  la  silice  est  à l’état  d’acide  silicique  , pouvant  hydrau- 
liser  une  grande  quantité  de  chaux  ; et  comme  l’almuine  et  le 
sesqui-oxide  de  fer  sont  isomorphes , les  hydrosilicaies  d’alu- 
mine et  de  fer  peuvent  se  remplacer  en  produisant  un  genre 
d’action  analogue. 

11  nous  faudrait  une  étendue  beaucoup  plus  considérable  que 
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celle  que  nous  pouvons  donner  à cet  article  pour  traiter  ce  sujet 
suivant  son  importance  ; nous  devrons  donc  nous  borner  à exa- 
miner les  questions  qui  offrent  le  plus  d’importance  sous  le  point 
de  vue  de  la  théorie  des  mortiers. 

M.  Vicat  a donué  dans  son  ouvrage  les  résultats  suivants , 
qui  prouvent  qu’il  existe  un  rapport  intime  entre  l’action  de  la 
silice  sur  l’eau  et  la  résistance  des  mortiers. 

100  parties  des  argiles  ci-dessous  désignées  ont  été  mises  en 
contact  avec  l’eau  de  chaux  : 
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Dans  la  fabrication  des  mortiers  , la  chaux  peut  être  éteinte 
de  trois  manières  : immergée  d'eau , comme  le  font  habituelle- 
ment les  maçons  ; plongée  dans  l’eau  jusqu’à  ce  qu’il  ne  s’eu 
dégage  plus  d’air,  et  abandonnée  à elle-même  jusqu’à  ce  qu’elle 
soit  tombée  en  poudre  ; eulin , laissée  à l'air  jusqu’à  réduction 
en  poullre  fine.  Des  différences  très  marquées  se  présentent  dan* 
je  résultat  obtenu  : les  chaux  grasses  donnent , dans  le  premier 
cas.  jusqu’à  trois  fois  leur  volume  d’hydrate  ; le»  chaux  hydrau- 
liques, 1 3/4  à 1 1/2  seulement.  Ce  mode  d'extinction  pour  les 
hydrates  exposés  à l’air  donne  les  hydrates  les  .plus  divisés. 
Dans  l’extinction  par  immersion,  les  chaux  grasses  donnent  150 
à 170  d'hydrate  pour  100,  et  retiennent  18  d’eau;  les  chaux  hy- 
drauliques fournissent  188  à 218  d’hydrate,  et  retiennent  20  à 35 
d’eau  ; enlin , à l’air,  les  chaux  grasses  donnent  3 1 /2  leur  vo- 
lume d’hydrate  et  prennent  40  pour  100  d'eau,  tandis  que  les 
chaux  hydrauliques  ne  donnent  que  175  à 255  d’hydrate,  et 
prennent  seidement  1/8  d’eau. 

Suivant  que  l'on  emploie  des  chaux  grasses  ou  hydrauliques, 
le  mode  d’extinction  de  la  chaux  par  l’un  ou  l’autre  de  ces 
procédés  devient  préférable.  Pour  les  chaux  grasses  ou  faible- 
ment hydrauliques,  ils  sont  dans  l’ordre  suivant:  extinction 
*pontanée  , par  immersion  ordinaire;  pour  les  mortier»  à chaux 
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hydrauliques  ou  éminemment  hydrauliques , extinction  ordi- 
naire, par  immersion,  spontanée. 

Le  mode  employé  pour  préparer  la  pâte  de  chaux  n’est  pas 
indifférent,  et  comme  il  est  difficile  d’amener  les  chaux  très  hy- 
drauliques à cet  état , il  est  utile  d’indiquer  ici  de  quelle  ma- 
nière on  doit  s’y  prendre  dans  ce  cas. 

On  étend  la  chaux  dans  un  bassin  pouvant  retenir  l’eau  , à 20 
ou  25  cent,  d’épaisseur,  et  on  y fait  arriver  l’eau  peu  à peu , afin 
qu’elle  y pénètre  lentement  ; aussitôt  que  l’eau  bouillonne  , on 
jette  alternativement  de  la  chaux  et  de  l'eau  dans  le  bassin  sans 
agiter  les  matières  ; si  quelques  portions  de  chaux  étaient  à sec  , 
on  y dirige  l’eau  et  on  enfonce  de  temps  en  temps  un  bâton 
dans  la  masse , sur  les  points  où  l’eau  manque , et  si  par  cette 
ouverture  il  sort  de  la  vapeur  avec  de  la  poussière , on  pratique 
des  rigoles  pour  y faire  arriver  l’eau.  Après  vingt-quatre  heures, 
on  coupe  la  chaux  à la  pelle  et  on  la  frappe  avec  le  pilon  forte- 
ment et  vivement  ; le  corroyage  au  rabot  fournirait  un  mortier 
qui  n’acquerrait  qu’une  faible  partie  de  la  solidité  qu’il  est 
susceptible  de  prendre. 

La  grosseur  des  sables  employés  dans  la  préparation  des  mor- 
tiers exerce  une  grande  influence  sur  leurs  qualités*  Pour 
les  chaux  éminemment  hydrauliques,  ils  se  trouvent  placés  dans 
l’ordre  suivant  : sables  fins , à grains  inégaux , provenant  du 
mélange  du  gros  sable  avec  du  sable  fin , ou  de  celui-ci  avec  du 
gravier , gros  sables. 

Pour  les  chaux  médiocrement  hydrauliques:  sables  mélés, 
sables  fins  , sables  gros. 

Pour  les  chaux  grasses  : gros  sables , sables  mêlés , sables 
fins. 

La  différence  de  résistance  dans  les  mortiers  à chaux  grasse 
pour  les  divers  sables  ne  s’élève  pas  au-delà  de  1 /5  ; elles  dé- 
passent 1 /3  pour  les  chaux  très  hydrauliques.  Les  Romains  pa- 
raissent avoir  bien  connu  ces  propriétés;  car,  suivant  la  nature 
de  la  chaux  , ils  ont  fait  usage  de  diverses  variétés  de  sable. 

La  rapidité  et  le  mode  de  dessiccation  des  mortiers  présentent 
aussi  une  influence  très  marquée  sur  leur  résistance;  la  dessicca- 
tion rapide  nuit  beaucoup  aux  mortiers  hydrauliques. 

Comme  on  le  comprend  facilement,  la  nature  et  la  proportion 
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des  matières  mêlées  avec  la  chaux  doivent  fournir  un  des  élé- 
ments les  plus  puissants  de  résistance  des  mortiers  ; les  Pouzzo- 
lanes sont  recherchées  pour  la  fabrication  des  bons  mortiers. 

Les  résultats  suivants  fournissent  à cet  égard  des  données 
suffisantes. 

Pour  obtenir  des  mortiers  susceptibles  d'acquérir  de  la  dureté 
sous  l’eau  , les  chaux  grasses  exigent  des  pouzzolanes  naturelles 
ou  artificielles  très  énergiques. 

Les  chaux  moyennement  hydrauliques  , des  pouzzolanes 
moyennement  énergiques  ou  de  très  énergiques,  mêlées  à la 
moitié  de  leur  volume  de  substances  inertes,  comme  «lu  sable. 

Les  chaux  hydrauliques,  des  pouzzolanes  peu  énergiques  , ou 
leur  mélange  avec  moitié  «le  leur  volume  de  sable , les  grès  et 
les  psammites  peu  énergiques. 

Les  chaux  éminemment  hydrauliques  , des  matières  inertes , 
comme  les  .sables  quartzeux  ou  calcaires,  les  ciments  vitreux , 
laitiers,  scories,  etc. 

S’il  s’agit  de  joints  ou  d’enduits  qui  sont  exposés  À toutes  les 
actions  atmosphériques  , les  chaux  grasses  et  moyennement  hy- 
drauliques n’acquièrent  une  dureté  suffisante  par  aucune  sub- 
stance, si  ce  ne  sont  peut-être  de  bons  ciments  de  briques  ou  de 
pierres  de  grès  ; les  chaux  hydrauliques  et  éminemment  hy- 
drauliques en  prennent  au  moyen  des  sables  purs,  des  poudres 
siliceuses,  des  pierres  calcaires  ou  autres  matières  inertes  en 
poudre. 

Pour  déterminer  le  degré  de  résistance  des  mortiers,  M.  Ber- 
thault  conseille  le  mode  suivant , qu’il  regarde  comme  préféra- 
ble à tous  les  autres  : on  place  le  mélange  dans  un  verre  , et , 
pour  l’y  Lieu  tasser  on  frappe  le  fond  de  ce  vase  sur  un  corps 
mou  , et  on  le  renverse  dans  un  autre  vase  renfermant  quelques 
centimètres  d’eau;  de  cette  manière  la  matière  n’est  pas  en 
contact  avec  le  liquider,  et  reste  cependant  constamment  exposée 
à l'action  de  l'air  humide.  H.  Gaultier  de  Ci. a cru  r . 

MORTIER.  ( Construction .)  Dans  cet  article,  après  avoir  dit 
un  mot  «les  mortiers  tic  terre  qu’on  emploie  dans  un  certain 
nombre  de  constructions  , nous  ajouterons  d'abord  aux  données 
théoriques  qui  sont  contenues  daus  l’article  précédent , relative- 
ment à la  composition  des  mortiers  de  chaux , quelques  considé- 
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rations  prises  principalement  du  point  de  vue  pratique.  Nous 
parlerons  ensuite  de  la  manipulation  et  de  l'emploi  des  mortiers, 
et  enfin  des  bétons. 

La  plupart  des  terres  argileuses  peuvent  servir  de  mortiers 
pour  l’exécution  des  constructions  de  peu  d’importance  ; et  de 
plus,  celles  de  ces  terres  qui  sont  de  nature  plus  ou  moins  réfrac- 
taire s’emploient  spécialement  et  privativement  à cet  usage  pour 
l’établissement  des  fourneaux  et  autres  constructions  destinées 
à être  exposées  à l’action  d’une  chaleur  un  peu  considérable. 

La  préparation  de  ces  sortes  de  mortier-s  est  on  ne  peut  pas 
plus  simple.  Il  s’agit  seulement,  après  que  la  terre  a été  extraite 
(et,  s’il  est  nécessaire,  passée  , soit  à la  claie,  soit  au  tamis, 
pour  la  débarrasser  des  corps  étrangers  ou  des  cailloux  qu’elle 
pourrait  contenir),  de  la  détremper  et  de  la  corroyer  à l’aide  de 
rabots , ordinairement  en  bois , pour  l’amener  à la  consistance 
d’une  pâte  convenablement  humide. 

On  peut  aussi , pour  les  mortiers  réfractaires,  mélanger  à la 
terre  des  ciments  provenant  eux-mêmes  de  terres  réfractaires  , 
cuites  et  pulvérisées. 

La  composition  des  mortiers  de  chaux  demande  plus  de  soins, 
non  seulement  dans  la  fabrication , mais  encore  dans  le  choix  et 
le  dosage  des  matières  , en  raison  de  leur  nature  diverse  et  de  la 
destination  des  mortiers.' 

Ces  mortiers  sont  ordinairement  composés  , 1*  de  chaux 
éteinte  et  amenée  à l’état  d’une  pâte  argileuse  , et  de  consistance 
à pouvoir  être  moulée  ; 2*  et  de  sables,  ciments  ou  pouzzolanes 
soit  naturelles , soit  artificielles  , ou  enfin  de  quelque  autre  sub- 
stance analogue. 

La  chaux  a , en  général , pour  fonction  de  donner  au  mor- 
tier l’état  d’une  pâte  liante  plus  ou  moins  onctueuse , plus  ou 
moins  tenace  , et  susceptible  d’adhérer  plus  ou  moins  fortement 
aux  matériaux  dont  les  constructions  sont  formées  , de  les  lier 
en  conséquence  les  uns  aux  autres,  et  de  former  en  quelque 
sorte  un  seul  et  même  tout  de  l’ensemble  de  la  construction. 
Quelquefois  aussi  l’ofiice  de  la  chaux  est  d'assurer  et  de  hâter 
la  prise  du  mortier,  de  façon  à ce  qu’il  remplisse  l’effet  au- 
quel il  est  destiné,  avant  qu’il  ait  pu  être  ou  desséché  par  l’in- 
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fluence  de  l’atmosphère , ou  délayé  et  détruii  par  le  contact  dp 
l’eau , etc.  ' 

Les  diverses  matières  qu'on  mêle  à- la  cliaux  ont  d’abord  gé- 
néralement pour  objet,  en  s'interposant  entre  ses  différentes 
parties  comme  dans  une  espèce  de  gangue,  d’en  économiser 
l’emploi , presque  toujours  plus  coûteux  (et  très  souvent  beau- 
coup plus)  que  celui  de  ces  matières  mêmes.  Elles  servent  en 
outre,  en  divisant  ainsi  la  masse  du  mortier,  à empêcher  le  retrait 
et  les  fentes  que  le  dessèchement  ferait  nécessairement  éprouver 
à la  chaux  employée  sans  mélange  (1).  Enfin,  dans  beau- 
coup de  cas , ce  sont  ces  matières  elles-mêmes  qui  sont  char- 
gées , au  lieu  de  la  chaux,  d’assurer , et  de  bâter  la  prise  des  , 
mortiers. 

Selon  que  l’on  combinera  ensemble,  d’une  part  des  chaux,  et 
de  l’autre  des  sables  ou  autres  matières  analogues,  qui  soient, 
ou  les  uns  et  les  autres  en  même  temps,  et  dépourvus  de  toute 
propriété  hydraulique , ou  plus  ou  moins  doués  de  ces  proprié- 
tés , ou , au  contraire,  les  uns  dépourvus  et  les  autres  doués  de 
ccs  propriétés,  on  obtiendra  des  mortiers  qui  se  trouveront  eni- 
mêmrs  plus  ou  moins  dans  ces  différents  cas. 

Par  conséquent,  toutes  les  fois  qu’on  aura  besoin  d’uu  mortier 
plus  ou  moins  énergique,  on  doit  faire  en  sorte  d’obtenir  le 
degré  voulu  par  le  mélange  d’une  diaux  et  d’une  matière  qui, 
toutes  deux , soient  à peu  près  â ce  degré,  ou  qui , ayant  l’une  à 
un  degré  supérieur,  et  l’autre  à un  degré  inférieur , puissent , en 
se  combinant,  arriver  au  degré  désiré. 

Mais  ne  fût-ce  que  sous  le  rapport  de  l’économie , comme 
les  matières  énergiques  sont  presque  toujours  plus  chères  que 
les  matières  inertes , tontes  les  fois  que  l’on  aura  à disposer , 
soit  d’une  chaux,  soit  d'un  ciment  ou  pouzzolane , possédant 
déjà  une  énergie  égale  ou  même  supérieure  à celle  dont  on  peut 
avoir  besoin  dans  la  circonstance  donnée , on  ne  devra  prendre, 

(i)  Quelques  chaux  hydrauliques  seulement  seraient  susceptibles  d’être  em- 
ployées sans  mélange  à des  ouvrages  destines  à être  immédiatement  recouverts 
de  terre  ou  d'eau,  et  quelque»  nul  rvs  . <i  niueniment  hydrauliques,  à de»  ou- 
vrages en  plein  air.  Mais  leur  sucrés  ne  serait  point  pour  cela  plus  prompt  ni 
plus  sdr  qu’en  les  mélangeant  convenablement  avec  du  sable  , tandis  que  la 
dépense  serait  inutilement  beaucoup  plus  forte. 
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autant  que  possible  ",  pour  deuxième  élément  du  mortier  qu’une 
matière  presque  inerte  et  qui  n’ajoute  pas , du  moins  sensible- 
ment , â la  propriété  du  premier  élément. 

Dans  la  même  vue , on  pourra  encore  employer  concurrem- 
ment et  dans  une  proportion  plus  ou  moins  forte , un  sable 
inerte  avec  un  ciment  ou  pouzzolane  plus  énergique  que  ne  le 
rendrait  nécessaire  l’espèce  de  chaux  dont  on  peut  disposer  et  la 
destination  du  mortier  ; et  il  parait  mcine  qu’en  beaucoup  de 
cas,  des  pouzzolanes  extrêmement  énergiques  donnent  des  ré- 
sultats aussi,  et  meme  quelquefois  plus  satisfaisants , en  les  em- 
ployant plus  ou  moins  mélangés  de  sables  inertes  qu’en  les  em- 
ployant pures. 

L’on  peut  donc  ainsi  établir,  avec  un  nombre  donné  d’élé- 
ments , un  nombre  presque  infini  de  combinaisons  susceptibles 
de  satisfaire  aux  divers  besoins  que  les  constructions  peuvent 
réclamer. 

Indépendamment  de  l'influence  que  la  nature  et  la  propor- 
tion des  divers  composants  peuvent  exercer  sur  la  qualité  des 
mortiers  , ils  en  éprouvent  encore  de  la  grosseur  des  grains  de 
sable , ciment  ou  pouzzolane  , et  même  du  mode  d’extinction 
de  la  chaux. 

Quant  à la  quantité  de  chaux,  proportionnellement  à celle  de 
sable  , ciment  ou  pouzzolane  (et  en  rappelant  qu’on  doit  en- 
tendre à cet  égard  une  chaux  éteinte  et  à l’état  de  pâte  d’une 
consistance  convenable),  unedes  données  qui  paraîtraient  d abord 
naturellement  devoir  déterminer  cette  quantité,  serait  la  gros- 
seur des  grains  de  ces  dernières  matières , et  par  suite , la  pro- 
portion du  cube  des  vides  qui  existent  entre  ces  grains,  avec  leur 
cube  total;  en  effet,  il  est  d’abord  nécessaire  que  la  chaux  soit 
au  moins  dans  cette  dernière  proportion , afin,  au  moyen  d'une 
trituration  suffisante  du  mortier,  de  remplir  exactement  tous  ces 
vides  et  de  s’interposer  entre  tous  les  grains , de  façon  à en  as- 
surer l'adhérence.  Il  est  bon  de  remarquer  qu’alors  le  cube  de 
mortier  obtenu  ne  doit  pas  être  plus  considérable  que  celui  du 
sable , ciment  ou  pouzzolane  qu’on  y a employé,  la  chaux  n’en 
augmentant  aucunement  le  volume  ; et , par  la  même  raison , le 
moyen  de  déterminer  la  proportion  de  la  chaux  à employer  se- 
rait de  sc  rendre  compte  de  la  quantité' d’eau  qui  peut  s’im- 
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biber  dans  une  mesure  donnée  des  matières  qu  on  veut  y mé- 
langer. 

Pour  les  mortiers  ordinaires , on  emploie  assez  généralement 
de  deux  à trois  parties  en  volume  de  sables  moyens,  contre  une 
partie  de  chaux  éteinte;  mais  il  est  important  d observer,  qu  il 
arrive  assez  souvent  que  les  sables  gros  ou  moyens  sont  plus  op 
moins  mélangés  de  sable  fin  ou  de  sablon  qui  remplissent  en 
partie  les  intervalles  des  grains  les  plus  gros , et  que  dans  ce  cas 
ils  ne  nécessitent  pas  des  quantités  de  chaux  aussi  considérables. 
C’est  même  un  avantage . des  espèces  de  sables  ainsi  mélangés 
qu’il  est  bon  de  ne  pas  négliger. 

Quant  aux  pouzzolanes , elles  sont  toujours  plus  ou  moins  po- 
reuses, et  par  conséquent  la  trituration  du  mortier  (ait  entrer 
dans  leurs  pores  une  quantité  plus  ou  moins  considérable  de 
chaux , qui  augmente  d’autant  celle  qui  est  nécessaire  a la 
confection  du  mortier. 

De  la  manipulation  des  mortiers.  La  confection  des  mortiers 
sc  fait  le  plus  ordinairement  ainsi  qu’il  suit  : 

On  a dû  préparer  dans  un  endroit  à portée  des  constructions 
une  aire  suffisamment  bien  dressée,  et,  pour  le  mieux,  dallee  en 
pierres , et  de  plus  couverte  et  à l’abri  du  soleil  et  de  la  pluie. 

On  place  d’abord  sur  cette  aire  la  quantité  de  chaux  nécessaire. 

Si  cette  chaux  a été  éteinte  par  le  procédé  ordinaire  , elle 
doit  être  à l’état  de  pâte  suffisamment  ferme  , mais  cependant 
n’ètre  pas  assez  desséchée  pour  ne  pas  pouvoir  se  meler  au  mor- 
tier sans  addition  d’eau.  En  général , la  consistance  d’une  pâte 
argileuse  susceptible  d’être  moulée  avec  facilité  est  celle  qui 
convient,  sauf  à lui  donner  .incertain  degré  de  fermeté  lors- 
qu’il s’agit  de  la  mélanger  à des  grains  durs  et  palpables,  comme 
des  sables,  et  un  peu  plus  de  mollesse, au  contraire  , lorsque  le 
mélange  doit  avoir  lieu  avec  «les  matières  pulvérulentes,  comme 
le  sont  la  plupart  des  pouzzolanes.  Dans  le  cas  ou  elle  serait 
trop  ferme , on  doit  commencer  à la  ramollir  en  la  broyant  a 
l’aide  de  rabots  en  bois,  et  mieux  encore  à l’aide  de  pilons  en 
fer,  dont  on  la  frappe  verticalement.  Enfin,  dans  le  cas  ou  une 
addition  d’eau  deviendrait  indispensable , on  doit  ne  la  lairo 

qu’avec  la  plus  grande  réserve.  , . 

Si , au  contraire,  la  cl.aux  avait  été  primitivement  éteinte  par 
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immersion  ou  spontanément,  et  réduite  en  poudre,  on  commen- 
cerait par  amener  cette  poudre  à l’état  de  pâte  d’une  consistance 
convenable  par  l’addition  d’eau  en  quantité  suffisante , et  égale- 
ment au  moyen  de  rabots  ou  pilons.  Dans  ce  cas,  l'aire  doit  for- 
mer une  espèce  d’auge,  soit  au  moyen  de  rebords  à demeure  en 
qpaçonnerie , soit  en  amoncelant  circulairement  les  matières 
qu’on  doit  mélanger  ensuite  à la  chaux. 

Dans  tous  les  ras,  le  mélange  doit  être  fait  de  la  nuuiière  la 
plus  intime , en  remuant  et  triturant  ces  différentes  matières 
jusqu'à  ce  que  la  chaux  soit  également  interposée  dans  toutes 
les  parties  du  mortier. 

C’est  aussi  à l’état  d’une  pâte  argileuse  que  le  mortier  doit 
généralement  être  amené.  On  peut  admettre  un  certain  degré  de 
mollesse  pour  les  mortiers  destinés  à réunir  des  matériaux  ; 
mais  il  est  surtout  nécessaire  de  donner  une  consistance  plus 
ferme  à ceux  qui  doivent  être  immédiatement  immergés. 

On  conçoit  qu’une  semblable  opération  peut  facilement  sc 
faire . et  même  avec  plus  d’économie  et  de  perfection  , à l’aide 
de  moyens  mécaniques  fort  simples. 

On  emploie  à cet  usage  , dans  les  grandes  constructions , des 
manèges  plus  ou  moins  différemment  combinés , mais  qui  tous 
mettent  en  mouvement,  dans  une  auge  circulaire,  une  ou  plusieurs 
roues  , ainsi  que  des  rateaux  qui  contribuent  à mêler  les  ma- 
tières, et  qui  ko  ramènent  sans  cesse  sons  l’action  des  roues. 

Dans  des  constructions  moins  importantes , on  a employé  avec 
avantage  des  tonneaux  , au  centre  desquels  se  trouve  placé  ver- 
ticalement ou  horizontalement,  un  arbre  auquel  sont  attachées 
perpendiculairement  des  branches  garnies  de  bines  en  divers 
sens.  L’arbre , en  tournant  sur  son  axe , imprime  aux  branches 
un  mouvement  de  rotation  qui  opère  le  mélange  et  la  trituration 
des  mortiers. 

Quelle  que  soit  la  nature  des  mortiers,  il  est  bon  de  ne  les  pré- 
parer qu’au  fur  et  â mesure  que  l’emploi  en  est  nécessaire.Eu  ras 
de  mortiers  ordinaii-es  ou  ne  possédant  que  peu  d’énergie , leur 
simple  dessiccation  pourrait  avoir  au  moins  l’inconvénient  d’exi- 
ger une  nouvelle  trituration  dont  il  convient  d’éviter  les  frais. 
En  cas  de  mortiers  plus  énergiques  , un  léger  commencement 
de  prise  pourrait  en  outre  en  entraîner  la  perte  complète- 

» 

« 
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De  l’emploi  des  mort i en.  On  sait  que  l'emploi  des  moAers  à 
lieu  dans  deux  cas  principaux  , soit  pour  hourder , c’est-à-dire 
pour  réunir  et  relier  les  différents  matériaux  dont  les  construc- 
tions sont  formées  (tels  que  moellons,  meulières,  cailloux,  briques, 
pierres , etc.  ),  soit  pour  revêtir  leurs  parements  ou  faces  Visi- 
bles d’un  enduit  ; soit  encore  lorsque  sur  ces  faces  les  matériau! 
eux-mêmes  doivent  rester  apparents,  pour  en  former  les  Joiw- 

TOYEMENTS.  - 

Employés  en  hourdis , les  mortiers  doivent  être  apposés  en 
quantité  suffisante  non  seulement  pour  envelopper  les  ma- 
tériaux sur  toutes  leurs  faces  intérieures,  mais  encore,  dans  le 
cas  de  matériaux  de  forme  plus  ou  moins  irrégulière  ( tels  que 
moellons,  meulière,  etc.),  pour  remplir  exactement  tous  les 
vides  qu’ils  peuvent  laisser  entre  eux  , de  façon  à former  d«  la 
construction  un  seul  et  même  bloc  sans  aucun  interstice.  Afltt 
d’obtenir  ce  résultat  tout  en  économisant  autant  que  pos- 
sible le  mortier,  on  a soin , lors  de  l’emploi  des  matériaux  de 
formes  irrégulières,  de  ficher danrf  les  principaux  vides  des  garnit 
ou  éclats  provenant  de  ces  matériaux  mêmes,  et  qu’on  y enfonce 
avec  le  dos  de  la  truelle  ou  à coups  de  marteau , etc.  (Voyez. 
Maçon.) 

11  est  bon  aussi , dans  la  plupart  des  cas , d'immerger  les  ma- 
tériaux avant  leur  pose , ou  de  mouiller  par  aspersion  leurs  dif- 
férentes faces  avant  l’apposition  du  mortiér,  afin  d’éviter  l’ab- 
sorption trop  prompte  de  l’eau  qui  y est  contenue. 

Cette  dernière  précaution  est  également  utile  pour  l’exécution 
des  enduit»  ainsi  que  des  jointoyements.  A l’égard  des  enduits, 
on  les  forme  ordinairement  de  plusieurs  couches  successives  de 
mortier,  dont  la  première  prend  quelquefois  les  noms  de  crépit  ; 
chacune  de  ces  couches  doit  être  fortement  comprimée  et  lissée 
au  moyen  de  la  truelle,  afin  de  prendre  la  consistance  nécessaire. 
Il  en  est  de  même  des  jointoyements. 

Dis  Bétons.  — fhiand  , au  lieu  de  servir  à réunir  ensemble 
des  matériaux  d’un  volume  plus  ou  moins  Considérable,  c’est-à- 
dire  des  pierres,  des  moellonsou  au  moins  des  briques,  ces  mor- 
tiers doivent  former  eux -mêmes  le  corps  de  la  constructuta  ( par 
exemple , lorsqu'on  doit  les  couler  en  masse  dans  des  tranchéès, 
soit  à sec , soit  remplis  d’eau,  pour  former  fondation  ; ou  bien 
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». 

lorîqffon  doit  en  former  une  chape  pour  recouvrir  de»  voûtes 
de  caves  ou  de  fosses  construites  en  plein  air,  et  sur  lesquelles  il 
ne  doit  pas  être  fait  d’autres  couvertures,  etc.),  ces  mor- 
tiers prennent  alors  le  nom  de  bétons  ; sous  le  point  de  vue 
de  l’économie , on  y ajoute  de  gros  gravier , des  cailloux , des 
pierres  concassées  de  diverses  natures  ou  autres  ingrédients  ana- 
logues. 

Dans  ce  cas , il  est  bon  de  faire  d’abord  le  mortier , comme  à 
l’ordinaire,  avec  les  sables , ciments  ou  pouzzolanes  qu’on  a à sa 
disposition , et  de  n'y  mêler  les  autres  matières  qu’après  coup,  et 
au  moment  de  l’emploi. 

La  proportion  dans  laquelle  ces  matières  doivent  entrer  dans 
la  composition  du  béton  dépend  nécessairement  de  leur  nature 
ainsi  que  de  leur  forme.  Elle  est  assez  ordinairement  d'une 
partie  en  volume  de  mortier  et  une  de  gravier,  cailloux  ou 
autres;  et  le  mélange  de  ces  deux  parties  produira  toujours  un 
cube  d’autant  moindre  que  la  forme  des  matières  mélangées  lais- 
sera entre  elles  plus  de  vide,  ou  que  leur  suriace  présentera  plus 
de  cavités , qui , les  uns  et  les  autres , devront  être  remplis  par 
le  mortier. 

Au  mot  Fondations  , nous  avons  indiqué  le  principal  usage 
qu’on  peut  faire  des  bétons.  On  peut  également  en  faire  usage 
pour  des  murs  en  élévation  d’une  certaine  épaisseur,  au  moyeu 
d’encaissements  provisoires  en  planches  qui  leur  servent  de 
moules.  Couru  er. 

MOSCOUADE.  Voy.  Sucre. 

MOTEUR.  ( Mécanique .)  On  nomme  ainsi  tout  agent  qui 
imprime  ou  peut  imprimer  le  mouvement.  Cette  définition  se 
rapproche  beaucoup  de  celle  que  l’on  donne  de  la  force  eu  mé- 
canique , mais  on  peut  regarder  le  moteur  comme  étant  le 
principe  ou  la  cause  de  la  force.  Nous  ne  nous  occuperons  pas 
de  cette  distinction  sous  le  rapport  métaphysique , parce  qu’elle 
est  tout-à-fait  inutile  dans  les  applications. 

Ce  que  nous  avons  à dire  des  moteur! , se  réduisant  ainsi 
pour  nous  à la  considération  de  leurs  effets,  se  trouve  renfermé 
presque  entièrement  dans  les  articles  Force,  Mesure  des  forces, 
Travail  dïnamique.  Nous  prions  donc  nos  lecteurs  de  s’y  re- 
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porter,  et  nous  nous  bornerons  à entrer  ici  dans  quelques  con- 
sidérations générales. 

Les  moteurs  les  plus  utiles  à l’industrie  sont,  comme  on  le 
sait,  les  cours  d’eau,  la  vapeur,  le  vent,  les  êtres  animés.  Tous 
ont  leurs  avantages  et  leurs  inconvénients,  que  nous  allons  exa- 
miner rapidement,  et  qui  déterminent  le  choix  que  l’on  doit  en 
faire  dam  les  diverses  occasions. 

Les  cours  d'eau  présentent  incontestablement , dans  les  cir- 
constances ordinaires , le  moteur  le  moins  coûteux  et  le  moins 
exposé  aux  réparations.  Mais  une  chute  d’eau  est  immuablement 
fixée  au  point  où  elle  existe;  sa  puissance  est  souvent  peu  consi- 
dérable ; sa  possession  et  sa  jouissance  sont  soumises  à de  lon- 
gues formalités  et  sujettes  à de  nombreuses  et  graves  contesta- 
tions. 

Dans  beaucoup  de  circonstances  où  l’établissement  projeté 
doit  nécessairement  être  placé  dans  une  situation  déterminée; 
où  son  importance  réclame  un  moteur  plus  énergique  que  les 
chutes  d’eau  dont  on  peut  disposer  ; où  la  prompte  exécution 
est  une  des  conditions  essentielles  du  succès , on  recourt  à l’em- 
ploi de  la  machine  à vapeur,  malgré  ses  graves  inconvénients. 
Les  principaux  consistent  dans  la  consommation  du  combustible 
et  dans  la  fréquence  des  réparations , qui  occasionnent  des  chô- 
mages très  onéreux  pour  les  étabüsseuients  industriels. 

Telles  sont  les  principales  considérations  qui  doivent  déter- 
miner le  choix  entre  la  puissance  de  l’eau  et  celle  de  la  vapeur. 

Quant  aux  autres  moteurs,  il  est  bien  peu  de  cas  où  ils  puissent 
soutenir  la  concurrence  avec  les  précédents.  Ainsi  la  puissance 
du  vent  ne  doit  pas,  à cause  de  ses  intermittences,  être  employée 
dans  une  industrie  qui  occupe  plusieurs  ouvriers.  Tout  au  plus 
peut-on  s’en  servir  utilement  pour  des  travaux  susceptibles 
d’être  associés  à d’autres,  et  de  subir  sans  inconvénient  de  nom- 
breuses interruptions.  Telles  sont  certaines  opérations  agricoles, 
la  mouture  des  graines , et  en  général  des  opérations  qui  n’exi- 
gent que  la  force  brute,  et  qui  ne  réclament  aucune  perfection. 
Nous  ne  répéterons  pas  ce  que  nous  avons  dit  sur  les  manèges 
dans  l’article  qui  les  concerne  (Voyez  Manège),  et  nous  nous 
contenterons  de  conclure  que  les  entreprises  importantes  n’ont  â 
choisir  qu’entre  l’eau  et  la  vapeur. 
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La  force  de  l'homme,  plus . chère  que  toutes  les  autres,  ue 
doit  être  consacrée  qu’aux  travaux  qui  ne  sont  pas  répétés  con- 
stamment de  la  même  manière,  et  qui  excluent  par  conséquent 
la  possibilité  de  recourir  aux  autres  moteurs  Mais  c’est  surtout 
dans  les  opérations  variées  qui  réclament  du  discernement  que 
l’intervention  de  la  force  intelligente  devient  indispensable. 
Alors,  et  seulement  alors,  elle  est  à sa  place  ; partout  ailleurs 
il  y a distribution  vicieuse  du  travail , puisque  l’on  emploie,  en 
laissant  inutile  sa  faculté  la  plus  précieuse  , un  être  raisonnable, 
à la  production  d’efforts  qui  devraient  être  exercés  par  des 
agents  moins  chers  et  plus  énergiques.  Quoi  qu’on  puisse  donc 
dire  contre  les  prétendus  inconvénients  des  machines,  nous  sou- 
tiendrons que  les  progrès  de  la  science  mécanique,  en  délivrant 
l'homme  ries  travaux  rudes  et  pénibles,  pour  reporter  son  action 
vers  des  opérations  digues  de  sa  raison,  teudent  à la  fois  à aug- 
menter son  bien-être  physique  et  à relever  sa  condition. 

Quel  que  soit  le  moteur  employé,  il  existe  toujours  entre  son 
effort  et  sa  vitesse  une  relation  qui  donne  l’effet  le  plus  avan- 
tageux possible,  et  que  l’on  détermine  dans  chaque  cas  par  des 
considérations  tirées  du  calcul  différentiel  et  vérifiées  par  l'expé- 
rience. Nous  n’entrerons  point  ici  dans  les  détails  qui  sont  par- 
ticuliers à chaque  espèce  de  moteur,  et  que  l’on  trouvera  traité 
chacun  en  son  heu.  (Voyei  Force  des  hommes,  Force,  Machines 
* vapeur  , Koue  hydraulique.  ) Mais  nous  devons  signaler 
l’extrême  importance  de  cette  observation , à laquelle  on  donne 
souvent  trop  peu  d’attention. 

On  voit  en  effet  un  très  grand  nombre  d’usines  dont  les  con- 
structeurs, bons  praticiens,  mais  mauvais  calculateurs,  n’ont 
tenu  aucun  compte  de  la  vitesse  convenable  pour  que  leur  mo- 
teur développât  le  maximum  de  sa  puissance  ; d’où  il  résulte  que 
pour  obtenir  la  rapidité  nécessaire  pour  le  bon  effet  des  ma- 
chines travaillantes , on  doit  ralentir  ou  accélérer  la  marche 
du  moteur  bien  au-delà  des  limites  convenables  , ce  qui  occa- 
sionne une  perte  considérable  de  puissance.  Nous  engageons  nos 
lecteurs  à consulter  à ce  sujet  le  Cours  de  mécanique  appliquée 
aux  machines  , professé  à 1 école  de  Metz  par  M,  Poncelet, 
section  vu.  J. -B.  \ iollst. 

MOTTES.  Vov.  T an  ns  ujt. 
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MOUFLE.  {Art*  chimiques.)  Dans  un  certain  nombre  d’opé- 
rations , dans  lesquelles  on  a pour  but  de  soumettre  des  corps 
à l'action  d’une  chaleur  rouge  plus  ou  moins  long-temps  conti- 
nuée , biais  en  évitant  qu  ils  soient  en  meme  temps  en  contact 
avec  les  gat  provenant  de  la  combustion,  les  cendres  ou  l'es  sub- 
stances qui  peuvent  se  rencontrer  dans  les  combustibles , on  les 
place  dans  une  enveloppe  d’une  forme  déterminée  par  celle  du 
corps  qu’il  s’agit  de  chauffer , et  dont  la  seule  ouverture , placée 
antérieurement , peut  être  close  par  le  moyeu  d’une  porte  ou  de 
briques  murgées  convenablement  : cette  enveloppe  porte  le 
nom  de  moufle  ; elle  a ordinairement  la  forme  d’un  dcmi-cylin- 
dre  reposant  sur  un  fond  horizontal , fermé  postérieurement , et 
portant  à la  partie  antérieure  une  ouverture  destinée  à y intro- 
duire ou  à en  enlever  les  corps  qu’il  s’agit  de  chauffer.  La 
moufle  est  souténue  au-dessus  de  la  grille  du  fourneau  par  le 
moyen  de  briques  ou  de  pièces  de  terre  cuite,  de  telle  sorte 
quelle  est  enveloppée  de  feu  de  tous  côtés. 

Dans  l’art  de  I’essayeur,  on  se  sert  de  fourneaux  à moufles 
pour  déterminer  par  la  voie  sèche  les  proportions  de  cuivre  dans 
un  alliage  d’or  ou  d’argent  avec  ce  métal  ; les  moufles  sont  indis- 
pensables pour  cuire  les  couleurs  sur  porcelaine  et  sur  émail , etc. 

Si  on  n’avait  pas  de  moufle  à sa  disposition,  et  que  l’on  eut 
à chauffer  quelque  corps  dans  les  mêmes  conditions,  on  pour- 
rait'se  servir  d^  un  creuset  rond  que  l’on  placerait  horizontale- 
ment dans  un  fourneau,  et  dont  on  fermerait  l’ouverture  au 
moyen  d’un  couvercle. 

S’il  s’agissait  d’opérer  sur  de  grandes  quantités  de  matières, 
par  exemple  pour  oxider  certaines  substances , on  se  servirait  de 
moufles  en  fonte  ; pour  ce  genre  d'appareil  on  pourrait  employer 
la  fonte  de  première  fusion,  dont  Je  prix  est  beaucoup  moins 
élevé  que  cille  de  seconde  fusion  , parce  que  ces  pièces  n’ont  pas 
besoin  d’ajustage,  et  qu’il  est  sans  importance  qu’elles  soient 
en  fonte  dure  ou  inégale  de  qualité. 

MOUFLE.  {Mécanirfuc.  ) \oy.  Poulies. 

MOULAGE  , MOULEUR.  ( Technologie.  ) Le  travail  du 
mouleur  consiste  à reproduire  les  formes  extérieures  et  inté- 
rieures des  corps  d’après  des  modèles  ou  des  moules.  Le  mou- 
lage se  fait  soit  par  voie  de  fusion  ignée,  c’est-à-dire  en  amenant 
vu.  49 
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la  matière  à l’état  liquide  par  le  feu  : c’est  ainsi  que  se  font  les 
ouvrages  en  métal*,  ou  en  cire,  ou  en  soufre  ; soit  par  voie  de 
liquéfaction  par  l’eau  : c’est  ainsi  que  se  moulent  le  plâtre,  les 
ciments  et  les  pâtes  ; soit  enûn  en  ramenant  la  matière  à l'état  de 
malléabilité  et  de  mollesse  par  le  feu  ou  par  l’eau. 

Les  procédés  de  moulage  varient  suivant  les  matières  em- 
ployées pour  servir  de  moule  et  pour  le  reproduire,  et  aussi 
suivant  les  usages  auxquels  les  objets  doivent  servir,  en  sorte 
qu’il  conviendrait  d’établir  des  règles  et  des  procédés  pour  cha- 
cune de  ces  matières.  Nous  nous  bornerons  à nous  occuper  de 
celles  qui  sont  le  plus  usitées. 

Moulage  des  métaux  et  des  alliages  fusibles  en  général.  — 
Cette  opération  ayaul  été  examinée  à l'article  Fondeur,  nous  ne 
ferons  ici  que  quelques  observations  succinctes  pour  servir  de 
complément.  Les  matières  employées  sont  : le  sable  argileux,  la 
terre  grasse,  ou  la  fonte  elle-même,  quelquefois  le  cuivre.  Ou 
peut  en  général  diviser  les  opérations  du  moulage  de  la  manière 
suivante  : 1°  moulage  en  sable  sur  chantier  ou  à découvert; 

2°  sablerie  en  châssis;  3°  moulage  eu  sable  gras  ou  sable  d’étuve; 

4°  moulage  en  terre  ; 5°  moulage  en  coquilles. 

Le  sable  employé  soit  à découvert,  soit  en  châssis,  ne  doit  pas 
contenir  de  chaux , sans  cela  il  prendrait  mal  les  empreintes,  et 
il  doit  être  argileux  : on  le  tire  généralement  à peu  de  profon- 
deur au-dessous  de  la  terre  végétale. 

Dans  les  trois  premières  méthodes,  on  emploie  des  modèles  en 
liois  façonnés  de  telle  sorte  qu’en  les  appliquant  sur  le  sable  on 
représente  la  forme  et  le  contour  des  objets. 

On  commence  par  préparer  le  sable,  on  le  tamise,  on  l'humecte 
convenablement,  puis  on  préscute  le  modèle  en  bois;  on  l'ap- 
plique sur  le  sable  en  frappant  bien  également  partout  avec  une 
batte  en  bois,  de  manière  à ce  que  tout  ce  qui  doit  être  plein  , 
soit  représenté  en  creux  dans  le  sable,  puis  on  démoule  eu  ébran- 
lant le  modèle  en  tous  sens  et  en  ayant  soin  d'endommager  le 
moins  possible  le  moule  en  sable  ; mais  quelque  soin  qu'on  ap- 
porte à cette  opération,  il  y a toujours  quelques  angles  à réparer, 
quelques  chutes  de  sable  à relever  ; alors  l’ouvrier  se  sert  à cet 
effet  de  truelles  eu  acier  et  de  ciseaux  courbes  pour  bien  unir  la 
surface;  en  même  temps  il  dégrade  avec  ses  doigts  toutes  les  par- 
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lies  qu’il  croit  ne  pas  être  assez  fermes,  et  il  le»  comprime  et  les 
répare  de  manière  à représenter  exactement  la  forme  du  moule; 
ensuite  il  recouvre  toutes  les  parties  de  sable  de Jaisin  ou  charbon 
de  bois  pilé  et  tamisé,  et  il  procède  à la  coulée.  Ces  observations 
sont  applicables  aux  trois  premières  méthodes.  Ou  doit  voir, 
d’après  cet  aperçu,  combien  peuvent  être  variés  les  moyens  em- 
ployés par  lé  modeleur  pour  confectionner  ses  modèles  eu  bois 
de  manière  à faciliter  le  travail  du  mouleur  ; on  voit  quelle  at- 
tention il  doit  apporter  à diviser  ses  ouvrages  en  plusieurs  par- 
ties de  manière  à faciliter  Y cm  moulage  et  le  dt:mdu/oge.  Au 
reste,  on  comprendra  beaucoup  mieux  les  précautions  à preûdre 
eu  examinant  en  peu  de  mots  les  procédés  employés  pour  les  di- 
vers genres  de  moulage.  • , 

Le  moulage  Sur  chantier  ou  h découvert  n’est  possible  que 
quand  les  objets  présentent  au  moins  une  surface  unie,  ou  du 
moins  sans  saillies. ni  moulures.  En  eiTct,  on  laisse  cette  surface 
a découvert  dans  lq  sable,-  èt  alors  La  fonte  du  métal  remplissant 
le  creux  sé  met  de  niveau  à la  partie  supérieure  en  raison  de  sa 
liquidité.  Généralement,  jiour  ce  genre  de  moulage,  les  modèles 
sont  simples  et  d’une  seule  pièce  ; d faut  cependant  toujours 
qu’ils  aient  de  la  dépouille  , c’est-à-dire  que  la  surface  supé- 
rieure soit  un  peu  plus  grande  dans  les  deux  dimensions  que  la 
surface  inférieure,  afiu.qiie  l’on  puisse  démouler  sans  dégrader 
le  moule.  11  faut  aussi  éviter  autant  que  possible  les  angles 
aigus  qui  offrent  beaucoup  de  difficultés  de  réparations.  Enfin, 
il  ne  faut  pas  manquer  d’observer  que  les  métaux  en  fusion  se 
retirent  et  se  contractent  en  se  solidifiant  et  en  se  refroidissant  ; 
alors  il  faut  faire  le  modèle  au  mètre  de  retrait,  c’est-à-dire  aug- 
menter un  peu  ses  dimensions  eu  tous  sens  daifi  le  modèle , si 
l’on  veut  que  l’objet  coulé  ait  exactement  les  dimensions  deman- 
dées. C’est  d'après  l’expérience  que  l’on  détermine  le  retrait  de 
chaque  métal  et  de  chaque  alliage.  Quelquefois  on  est  obligé  de 
faire  les  modèles  en  plusieurs  pièces;  ainsi,  dans  le  cas  où  l’objet 
à mouler  contient  des  saillies  ou  des  oreilles  à la  partie  inférieure 
qui  doit  se  trouver  dans  le  sable,  on  sépare  ces  saillies  du  reste 
clu  modèle  de  manière,  à ne  les  retirer  qu’en  dernier  lieu  à l’aide 
de  vis  en  fer  que  I on  fait  eut  rer  dans  des  trous  pratiqués  dans 
ces  oreilles,,  et  qu'on  nomme  tire  fonds.  Quand  ces  oreilles  sont 
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situées  à une  certaine  profondeur  dans  le  sable,  la  réparation  est 
très  difficile,  et  il  vaut  mieux  opérer  en  châssis.  La  difficulté  de 
moulage  à découvert  est  encore  plus  grande  quand,  par  exem- 
ple, l’objet  â mouler  est  un  tronc  de  cône  et  que  la  surface  plane 
se  trouve  du  côté  du  petit  diamètre  ; il  faut  alors  diviser  le  mo- 
dèle en  un  très  grand  nombre  de  pièces  , il  y a beaucoup  plus 
de  réparations,  et,  comme  dans  le  cas  précédent,  il  est  plfts  éco- 
nomique de  mouler  en  châssis.  . , 

Le  moulage  en  châssis  est,  comme  on  le  voit,  d’une  grande  res- 
source, et  doit  être  employé  toutes  les  fois  que  l’on  veut  avoir  des 
surfaces  bien  unies  ( car  le  moulage  â découvert  présente  tou- 
jours des  rugosités  ) , ou  bien  quand  on  a des  pièces  dont  le  dé- 
moulage serait  trop  difficile  ou  trop  dispendieux  â découvert. 
Les  châssis  sont  en  bois  ou  en  fonte  de  fer  suivant  le  degré  d’im- 
portance de  l’usine  ou  de  la  pièce  à mouler.  Quelquefois  ils  sont 
d’une  seule  partie,  et  s’appeUentalorffJi/m;rc-/>fér? /quelquefois  ils 
sont  de  deux  , trois  ou  plusieurs  parties.  Le  plus  généralement 
on  se  sert  du  chantier  lui-même  ou  de  la  fosse  pour  mouler  en 
creux  avec  la  moitié  de  l’objet  , et  à l’aide  d'un  châssis  plein  de 
sable  , on  moule  l’autre  partie  que  l’on  rejoint  à la  première  à 
l’aide  de  points  de  repère  bien  établis.  Le  châssis , carré  ou  rec- 
tangulaire suivant  les  pièces  , contient  dans  son  espace  vide  des 
faces  planes  formant  séparations  ou  cases  de  manière  à faciliter 
l’adhérence  du  sable  : sur  la  partie  inférieure  de  ces  faces  sont 
dessinées  et  tatlléës  grossièrement  les  saillies  du  modèle , de 
manière  que  cette  partie  du  châssis  contienne  une  surface  non 
interrompue  de  sable  aux  endroits  où  le  modèle  doit  s’appliquer 
en  creux.  Voici  alors  comment  se  fait  le  travail  : après  avoir  pré- 
paré la  fosse  etle  sable  comme  il  a été  dit , on  tamise  du  sable 
encore  plus  fin  à la  partie  supériéure  , on  présente  la  pièce , et  on 
l’enfonce  de  manière  à ce  que  son  axe  milieu  soit  au  niveau  du 
sol  que  l’on  égalise  bien  autour  de  la  pièce  , puis  on  recouvre  le 
modèle  ainsi  présenté  etbien  frappé  dans  le  sable,  d’un  châssis  dont 
la  position  est  déterminée  préalablement,  et  fi  xéc  invariablement  à 
l’aide  de  piquets  poussés  dans  lé  sable  ; alors  on  tamise  dans  le 
châssis  vide  du  sable  aussi  fin  que  celui  qu’on  a jeté  sur  le  chan- 
tier, puis  on  en  met  une  légère  couche  de  plus  gros , et  on  com- 
mence à tasser  un  peu  avec  de  petites  battes  en  bois , munies  d’un 
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manche  rond  que  l’on  fait  tourner  dans  tous  les  sens  pour  bien 
arriver  dans  tous  les  creux  ; enfin  le  mouleur  fait  remplir  pro- 
gressivement,par  uft  manœuvre,  lechàssisde  sable  ordinaire, qu’il 
bat  au  fureta  mesure  et  qu’il  finit  par  pilonner  légèrement  avec 
les  pieds;  puis  il  procède  au  renversement  de  son  châssis  au  dé- 
moulage de  son  modèle  et  â la  réparation  de  son  moule , comme 
il  a été  dit  précédemment.  Après  la  réparation  il  remet  le  châssis 
avec  soin  à sa  place  en  évitant  les  ébranlements , et  par  suite  les 
dégradations  et  les  chutes  de  sable  : cette  manœuvre  est  quelque- 
fois très  difficile  eti  raison  du  poids  des  châssis  pleins  de  sable, 
aussi  sont-ils  munisiFiiu  grand  nombre  de  poignées,  et  quelque- 
fois il  ne  faut  pas  moins  de  seize  hommes  pour  mouvoir  ces  mas- 
ses quand  on  n’a  pas  de  grue  : dans  ce  cas  on  risque  fort  rie  per- 
dre complètement  son  travail  en  faisant  chuter  le  sable  pendant 
la  manœuvre  du  châssis  ; aussi  a-t-on  le  soin  après  l’avoir  reposé 
de  le  relever  pour  s’assurer  si  le  sable  n’est  pas  éboulé;  mais- 
souvent  c’est  en  le  reposant  la  seconde  fois  que  cet  accident  arrive  : 
alors  le  moule  est  perdu  , la  fonte  prend,  la  place  du  sable  , le 
sable  prend  la  place  de  la  fonte , et  1a  pièce  est  manquée.  C’est 
pour  obvier  à ces  inconvénients  que  l’usage  des  Grues  est  telle- 
ment répandu  dans  les  fonderies.  Quand  on  se  sert  de  la  grue  , 
deux  poignées  extrêmes  suffisent  ; on  suspend  le  châssis  en  deux 
points  à l'aide  d’un  balancier  horizontal  et  de  deux  chaînes  sus- 
pendues à ce  balancier  qui  est  muni  de  crans  pour  faire  varier  la 
distance  des  deux  chaînes  suivant  la  longueur  des  châssis,  et  on 
les  manie  sans  difficulté  , quand  bien  même  ils  seraient  en  fonte. 

Souvent  on  se  sert  de  deux  châssis , surtout  pour  les  petites 
pièces  ; ces  deux  châssis  s’unissent  â l’aide  de  goujons  et  de 
crochets.  Au  lieu  de  crochets,  on  se.  sert  pour  les  châssis  de 
fonte- d’oreilles  munies  de  trous  dans  lesquels  passe  une  clavette. 
Quand  les  pièces  ont  une  grande  épaisseur,  et  que  l'on  veut  évi- 
ter d’avoir  un  grand  poids  â soulever,  ou  bien  que  l’on  a un  sable 
trop  ébouleux  pour  en  mettre  une  grande  épaisseur,  on  se  sert 
de  trois  châssis  ; alors  le  châssis  intermédiaire  est  muni  d’oreilles 
des  deux  côtés. 

Nous  ne  parlons  pas  ici  des  jets  ou  masselottes,  des  noyaux 
et  des  évents  , parce  qu’il  en  a été  question  cT une  manière  suffi- 
sante â- l'article  fondeur.  Nous  dirons  seulement  qu'il  faut  bien 
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ménager  les  évents  ou  sorties  d’air,  parce  que  dans  beaucoup 
de  cas  cela'  peut  faire  manquer  les  pièces;  les  gaz  boursouflent 
et  travaillent  la  fonte;  il  se  forme  des  vides  intérieurs  occasionnés 
par  les  gaz  comprimés,  et  cela  peut  même  occasionner  dés  acci- 
dents, parce  que  quelquefois  ces  gaz  comprimés. tentent  tout-à- 
coup  de  se  faire  un  passage,  et  lancent  la  fonte  liquide  à d’assez 
grandes  distances.  Nous  dirons  aussi  qu’il  faut  avoir  soin  de  char- 
ger les  noyaux  d’un  poids  pour  qu'ils  ne  se  dérangent  pas;  que  la 
même  précaution  doit  avoir  lieu  pour  les  châssis,  afin  que  la 
fonte  ne  passe  pas  entre  la  fosse  et  la  fausse  pièce  ou  entre  les 
deux  châssis.  Enfin  nous  ne  saurions  trop'recommander  la  bonne 
disposition  des  jets  servant  à l’alimentation  du  moule,  parce  que 
de  là  dépend  souvent  la  réussite  du  travail. 

Quand  les  évents  n’ont  pas  été  bien  conservés  et  bien  distri- 
bués, quand  les  jets  n’ont  pas  été  bien  alimentés  , la  pièce  peut 
offrir  une  très  belle  Apparence  et  cependant  n ôtre  pas  de  récep- 
tion, et  présenter  degrands  dangers  dans  sou  emploi,  surtout  dans 
la  mécanique  : c’est  ainsi  qu’aux  forges  de  Cbébéry,  dans  les 
Ardennes,  nous  étions  prêt  à mouler  un  volant  de  9,000  kilo- 
grammes et  devant  faire  80  tours  par  minute,  lorsque  nous 
aperçûmes  au  moyeu  un  trou  presque  imperceptible  par  lequel 
nous  fîmes  entrer  un  demi-litre  d’eau  â l’aide  d’une  pipette:  la 
pièce  nous  paraissait  fott  bien  réussie  et- nous  étions  en  pleine 
sécurité;  cependant  nous  ne  doutons  pas  que  le  volant  aurait  sauté 
et  aurait  causé  de  grands  ravages  si  on  l’avait  posé  avec  cette 
imperfection.  ‘ • ■ 

Le  moulage  en  sable  gras  ou  sable  d'étuve  s’emploie  quand  on 
a besoin  de  pièces  parfaitement  unies  et  lisses.  On  conçoit  que 
le  sable  vert  présente  toujours  quelques  inégalités  dans  lesquelles 
la  fonte  s’introduit , en  sorte  que  les  pièces  ainsi  coulées  ne  pré- 
sentent pas  beaucoup  de  poli  et.  de  brillant  ; en  outre  l’eau  qu’il 
contient  s’évaporant  peu  à peu  empêche  aussi  la  pièce  d’arriver 
à ce  poli  souvent  demandé  dans  les  arts.  Le  sable  étuvéest  plus 
argileux  que  le  sable  vert,  et  peut  mièux  résister  à ta  pression 
de  la  fonte.  Ou  moule  comme  à l’ordinaire  ; seulement  après  avoir 
réparé,  on  délaie  de  l’argile  pure  dans  l’eau  avec  du  charbon  pilé 
et  tamisé,  et  l’on  enduit  toute  la  surface  du  moule  avec  cette  pâté 
liquide  , puis  on  porte  les  châssis  à l’étuve,  ou  bien  on  les  sèche 
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surplace  à l’aide  de  charbon  de  bois  et  de  briquettes  de  faisin. 
S’il  s’est  formé  des  gerçures  on  les  répare,  èt  on  enduit  de  nou- 
veau de  pâte  argileuse  le  sable  encore  chaud.,  de  sorte  qu’il  ne 

reste  plus  d’eau. 

Ici  se  termine  le  moulage  à l’aide  de  modèles  façonnés  èn  bois 
et  moulés  ensuite  dans  le  sable.  Disons  que  l’expérience  indiquera 
les  moyens  d’éviter  beaucoup  de  frais  de  modèle  ; ainsi  beaucoup 
d’ouvriers  peuvent  mouler  un  engrenage  â l’aide  de  deux  dents 
en  bois  ; unis  l’examen  de  ces  procédés  nous  entraînerait  trop  loin. 

Le  moulage  en  terre  consiste  â se  passer  de  modèle  pour  repré- 
senter la  pièce  dans  le  sable  ; on  se  sert  pour  cela  de  terre  grasse, 
argileuse.  On  mélange  du  sable  gras  et  de  l’eau,  et  l’on  fait  une 
pâte  assez  consistante;  on  y ajoute  souvent  du  foin,  de  la  paille  ou 
du  crottin  de  cheval  : c’est  avec  cette  pâte  façonnée  que  l’on  repré- 
sente la  figure  de  la  pièce  que  l'on  veut  mouler.  Cette  méthode 
n’est  applicable  qu’aux  objets  de  formes  primitives  et  sans  mou- 
lure, tels  que  les  cylindres,  les  parallélipipèdes,  etc.  Quand  on  a 
un  ouvrier  adroit,  on  peut  même  faire  des  surfaces  gauches.  La 
terre  ainsi  façonnée  sans  modèle  ou  avec  de  simples  règles,  ou  des 
Gabaris,  est  ensuite  recouverte  d’une  couche  d’argile  pâteuse 
mêlée  à du  charbon  pilé,  et  est  étuvée  sur  place;  s’il  y a des 
noyaux  on  les  étuve  à un  foyer  particulier.  Quand  la  pièce  est 
très  forte  et  peut  occasionner  des  poussées  dans  la  fosse,  on  con- 
solide celle-ci  à l'aide  de  petits  murets  en  briques  posés  à sec  ou 
maçonnés  en  terre.  Les  cylindres  à vapeur , les  grandes  bâches 
et  les  chaudières  sont  généralement  moulés  eu  terre.  Il  vaut 
mieux  aussi  se  servir  de  ce  système  pour  mouler  les  laminoirs  et 
les  cylindres  nécessaires  au  travail  du  fer. 

Le  moulage  en  coquilles  est  nécessaire  quand  on  veut  avoir  des 
surfaces  polies  et  qu’on  veut  durcir  la  surface  extérieure;  ainsi 
pour  les  cylindres  de  petits  fers,  et  les  espatard,  destinés  à opérer 
de  grandes  pressions,  ce  montage  est  indispensable.  On  ne  se  sert 
plus  de  modèle  eu  relief  pour  le  représenter  en  creux  daus  le 
sable;  le  moule  lui-même  est  en  foute  ou  eh  cuirre:  il  est 
composé  d’tuie  ou  plusieurs  pièces,  et  sp  nomme  coquille. 
Quand  on  veut  procéder  au  moulage,  on  enduit  intérieurement 
la  coquille  d’une  couche  de  noir  bien  égale  partout;  pn  incline  le 
moule  de  manière  à permettre  aux  gaz  de  s’échapper  facilement, 
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cl  l’on  coule  ainsi  dans  ce  moule;  toutes  les  parties  extérieures 
qui  le  touchent  sont  .durcies  et  blanchies.  Plus  les  coquilles  sont 
épaisses,  plus  l’effet  de  durcissement  est  grand  ; celles  en  fonte 
peuvent  avoir  dé  25  à 30  c.  d’épaisseur  quand  la  pièce  est  im- 
portante. Oh  comprend  que  ce  phénomène  provient  de  la  basse 
température  du  métal  qui  sert  de-  moule.  On  a essayé  un  espère 
de  moulage  en  coquille  qui  a bien  réussi,  et  qui  cependant  a 
trouvé  peu  d’application  ; il  consiste  à faire  le  moule  en  tôle,  ou 
en  acier  si  l’objet  en  vaut  la  peine.  Ce  moule  est  très  mince  et 
est  consolidé  par  de  la  terre  pilonnée  ou  de  la  maçonnerie  : on 
coule  dans  ce  moule,  qui,  recevant  la  fonte  à une  très  haute  tem- 
pérature, se  fond  partiellement,  et  finit  par  se  souder  et  par  faire 
corps  avec  La  fonte;  de  cette  manière  la  surface  extérieure  se 
trouve  être  en  fer  ou  en  acier,  et  en  présente  la  dureté  et  tous  les 
avantages.  Il  y a quelques  circonstances  où  cette  application  bien 
entendue  pourrait  être  utile. 

Moulage  es  plâtre.  Le  sulfate  de  chaux  ou  plâtre  calciné  jouit 
de  la  propriété  de  se  délayer  dans  l’eau,  d’en  absorber  une  cer- 
taine quantité,  et  de  se  durcir  ensuite  par  l’évaporation  de  la 
partie  de  liquide  qu’il  n’a  pas  absorbée.  Le  plâtre  doit  être  passé 
au  tamis  de  soie  ou  de  crin,  et  gâché  avec  soin  en-  mettant  plus 
ou  moins  d’eau  suivant  les  plâtres.  Il  doit  être  onctueux  sous 
les  doigts,  se  prendre  lentement,  acquérir  peu  â peu  une  grande 
consistance,  et  se  gonfler  tris  peu  après  le  moulage;  on  doit  l’em- 
ployer très  peu  de  temps  après  sa  calcination. 

Pour  mouler  en  plâtre  on  se  sert  d’un  modèle  en  argile,  en  cire 
ou  en  soufre  mou  (c’est-à-dire  ayant  subi  une  fusion  et  ayant 
été  jeté  dans  l’eau  pendant  qu’il  est  liquide)  ou  en  toute  autre 
matière  ; le  modèle  est  fait  par  un  sculpteur;  c’est  sur  ce  modèle, 
que  le  mouleur  travaille,  et  la  première  opération  qu’il  ait  à faire 
c'est  de  préparer  son  moule.  Pour  cela,  il  commence  par  recou- 
vrir au  pinceau  le  môdèle  d’une  couche  légère  de  plâtre,  en  ayant 
soin  de  bien  recouvrir  tous  les  creux,  toutes  les  moulures,  tous 
les  détails, .puis  il  en  ajoute  une  seconde  plus  épaisse,  et  il  la  laisse 
durcir  peu  à peu;  alors  il  faut  se  débarrasser  du  modèle,  quelque- 
fois on  est  forcé  de  le  détruire.  S’il  est  fait  avec  une  matière  fu- 
sible au  feu,  comme  le  soufre  et  la  cire,  on  s’en  débarrasse  à 
l’aide  d’un  feu  doux  ; s’il  .est  en  argile,  on  le  détruit  à l’aide  de 
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spatules  en  bois  ou  en  fer  : cela  s’appelle  mouler  à creux  perdu. 
Mais  ou  conçoit  que  cela  est  la  méthode  la  plus  grossière  , en  effet, 
ou  perd  de  cette  manière  l'original  qui  a servi  de  modèle,  et  eu 
même  temps  on  se  prive  de  la  facilité  de  corriger  ce  qu’il  y avait 
de  vicieux  dans.le moule.  Pourévitercet  inconvénient,  on  moule 
ce  qu’on  appelle  à bon  creux,  en  faisant  le  moule  de  plusieurs 
pièces,  de  manière  à pouvoir  les  retirer  sans  les  endommager,  et 
sans  endommager  le  piètre,  et  en  moulant  le  plâtre  en  plusieurs 
parties  qu’on  rejoint  ensuite. 

L’habileté  du  mouleur  en  plâtre  est  tout-i-fait  la  même  que 
celle  du  mouleur  en  fonte;  elle  consiste  h reconnaître  par 
1 inspection  du  modèle  en  combien  de  parties  et  de  quelle 
manière  on  peut  le  diviser  pour  le  retirer  facilement.  Pour 
les  moulages  à bon  creux,  on  peut  employer  le  bronze,  le  bois, 
l’argile,  ou  toute  autre  matière  réunissant  la  consistance  à la  fa- 
cilité  du  travail.  Avant  de  mettre  la  première  couche  de  plâtre, 
on  commence  par  enduire  toiites  les  parties  du  moule  d’une  huile 
grasse  et  siccative , que  l’on  prépare  avec  une  livre  d’huile  de 
lin  mélangée  avec  un  huitième  de  livre  de  cire;  on  met  dans  ce 
liquide  placé  sur  un  feu  doux  un  sachet  contenant  un  quart  de 
livre  de  ülharge,  et  on  fait  çuire  pendant  cinq  ou  six  heures.  La 
litharge  ou  proloxide  de  plomb  sert  à rendre  l’huile  siccative. 
Les  moules  d’argile  se  coupent  en  diverses  parties  à l’aide  d’un 
fil  de  laiton,  muni  de  deux  poignées  à scs  deux  extrémités,  et 
affectant  une  forme  courbée  ; les  moules  en  bois  se  séparent  à 
l’aide  d'une  scie  à bois,  et  ceux  en  bronze  à l'aide  d’une  scie  à 
métaux.  Chacune  des  parties  de  la  pièce  principale  sont  marquées 
de  marques  arbitraires  qu’on  nomme  repères,  et  qui  servent  à 
réunir  toutes  ces  parties  en  leurs  lieux  et  places  à l'aide  d’ar- 
matures en  fer  ou  autrement.  Après  avoir  fait  le  creux  qui  doit 
servir  de  moule,  il  s’agit  de  couler  le  plâtre. 

Pour  cela,  on  commence  d’abord  par  huiler  avec  beaucoup  de 
"soin  toute  la  partie  intérieure,  comme’  on  l'a  dit  ‘précédemment, 
puis  on  referme  les  diverses  parties  du  moule,  et  on  les  fixe  inva- 
riablement ensemble  par  des  cordes  ou  des  liens  en  cuir  serrés  for- 
tement. Alors,  après  avoir  rejointoyé  tous  leg  joints  avec  du  plâtre 
ou  une  sorte  de  mastic  d’argile , on  verse  du  plâtre  délayé  et 
gâché  dair,  puis  on  agite,  et  on  roule  le  moule  dans  tous  les  sens 
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pour  que  le  plâtre  pénètre  partout.  Quand  il  commence  à prendre,- 
on  reverse  la  partie  qui  reste  non  encore  prise,  et  la  première 
couche  est  donnée;  on  donne  les  autres  couches  de  la  mèmè 
manière  , et  l’on  s’arrête  quand  on  a atteint  le  degré  d’épaisseur 
convenable;  cette  méthode  s’appelle  contera  ta  votée,  cl  elle  s’em- 
ploie pour  les  ouvrages  de  peu  d’importance.  Quand  oii  veut  ar- 
river à une  plus  grande  perfection,  on  Commence,  avant  de  refer- 
mer les.  parties  du  moule,  par  l’enduire  au  pinceau  intérieurement 
d'un  plâtre  plus  lin , plus  gras  et  gâché  plus  clair  que  l’autre  , 
on  en  inet  souvent  deux  couches  : ce  procédé  a l’avantage  de 
donner  plusde  brillant  et  plus  de  délicatesseà  l'objet  moulé  L’in- 
convénient des  Objets  en  plâtre,  c’est  qu’ils  s’altèrent  sous  l'in- 
fluence de  l’humidité  et  de  l’air  lui  même,  qui  contient  toujours 
un  peu  d'eau.  MM.  Thénard  et  D’Arcet  emploient  pour  les  pré- 
server de  ces  inconvénients  un  enduit  hydrofitge  dont  ils  ont 
publié  la  recette  : on  fait  cuire  1 kilogramme  d'huile  de  lin  pure 
avec  250  grammes  de  litharge  pure  et  pulvérisée , on  passe  à tra- 
vers un  linge,  et  on  décante;  on  en  prend  alors  300  grammes  , 
puis  150  de  savon  de  sulfate  de  cuivre  et  de  fer,  enfin  lOOgraïu- 
mes  de  cire  blanche.  On  fait  fondre  au  bain-marie  et  l’on  enduit 
les  objets  en  plâtre,  puis  on  les  ex  pose  dans  une  étuve  â 90  degrés 
centigrades  ; on  les  retire  , on  les  enduit  de  nouveau,  et  on  répète 
cette  opération  jusqu’à  ce  que  le  plâtre  en  ait  absorbé  suffisam- 
ment ; de  cette  manière,  il  se  conserve  très  bien.  Quelquefois  on 
veut  obtenir  des  plâtres  colorés;  pour  cela  MM.  Thénard  et 
D’Arcet  proposent  (Rappliquer  sur  les  objets  moulés  des  couches 
successives  de  dissolutions  alcooliques  ou  aqueuses  de  substances 
colorantes,  tels  que  les  bois  étrangers,  les  sels  minéraux  , etc. 
La  couleur  bronze  s’obtient  en  broyanf  de  l’or  mussif  dans  l’huile 
de  lin  et  l'appliquant  au  pinceau;  la  couleur  brune,  par  du  brun 
rouge  délayé  ; la  couleur 'nankin,  par  une  décoction  de  bois  de 
Fernatnbouc;  b:  bleu  céleste,  par  du  bleu  de  Prusse  passé  au. 
tamis*de  soie  ; le  noir,  par  le  charbon  végétal  ou  l’encre  ordi- 
naire. 

Tout  ce  que  nous  venons  de  dire  jieut  s’appliquer  avec  de 
légères  modifications*  au  moulage  delà  cire,  du  soufre,  dè  la 
chaux  grasse,  de  la  chaux  hydraulique  et  des  ciments  en  géné- 
ral. Mais  toutes  ces  substances  présentent  des  inconvénients,  soit 
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de  peu  de  durée , soit  de  détérioration  par  suite  de  la  chaleur  ou 
de  l’humidité  , et  il  conviendrait  de  trouver  une  substance  rem- 
plissant les  mêmes  fonctions  que  le  plâtre,  ne  coûtant  pas  plus 
cher  et  n’ayant  pas  ses  inconvénients.  La  Société  d’encourage- 
ment a proposé  un  prix  pour  Ja  solution  de  ce  prohlème,  et  je  ne 
sache  pas  qu’il  ait  été  COinplétemVnf  résoln. 

Le  rnnulagè  du  carinn  est  tout-â-lait  analogue  au  moulage  en 
plâtre,  surtout  si  l’on  se  sert  de  ctyton  de  moulage  ou  papier 
pourri;  alors  on  en  forme  une  véritable  pâle  comme  une  pâte 
de  plâtre;  quelquefois  on  se  sert  de  carton  fait  avec  «les  feuilles 
de  papier  superposées  et  collées  ensemble  : alors  on  applique  sur 
l’objet  en  relief  les  feuilles  de  papier  les  unes  après  les  autres, 
et  on  les  colle  ensemble  en  ayant  soin  de  meftre  sur  la  première 
qui  touche  le  modèle  une  couche  dejjraisse  et  d'huile  ; on  a de 
cette  manière  le  moule  , et  sur  le  creux  on  fait  la  m,cme  opéra- 
tion que  sur  le  relief,  de  manière  à avoir  l’objet  moulé. 

Les  laques  se  moulent  «le  la  même  manière.  Pour  obtenir  la 
même  dureté  que  les  laques  de  Chine,  on  mélange  au  papier 
pourri  qu'on  emploie  du  parnm  ou  ra tissure  de  peau  .avec  de  la 
colle-forte  en  petite  proportion. 

Le  moulage  des  'masques  en  carton  ou  en  cire  est  fondé  Sur 
les  principes  précédents. 

Il  en  est  de  même  du  moulage  du  eartnn-pierre,  qui  n'est 
autre  chose  qir'im  mélange  de  papier  pourri  mêlé  de  chaux  car- 
bonates pulvéris»’»  et  d'huile  de  lin.  Le  carton-cuir,  qui  se  moule 
encore  de. la  même  manière,  est  composé  simplement  de  papier 
pourri  et  de  ratissure  «le  peau  et  de  cuir. 

ClichagE.  — Jusqu’à  présent  nous  n’avons  examine  le  mou- 
lage que  sou»  un  certain  point  «le  vue  ; nous  avons  tâché  d’ex- 
pliquer les  procédés  à suivre  quand  on  peut  réduire  la  matière 
à mouler  à l'état  liquide  soit  par  le  feu,  soit  par  l’eau.  Mais  il 
existé  encore  d’autres  procédés  de  donner  aux  matières  les  formes 
dcs.modèles  soil  an  relief,  soit  en  creux  : ces  procédés  sont  fon- 
dés sur-la  force  de  compression  d’un  balancier  ou  d’une  machine 
quelconque  donnant  un  choc  ou  «me  pression  continue;  c’est  ce 
qu'on  ap|H'lle  faire  des  eliehés.  Ainsi  le  montage  fin  buis  est  un 
véritable  clichage.  Il  s’opère  à l’aide  «l'une  presse  ordinaire 
comme  les  presses  à copier  ; les  matrices  sont  en  cuivre,  et  repré- 
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sentent  en  creux  ce  que  le  bois  doit  représenter  en  relief.  On 
chauffe  le  plateau  inférieur  de  la  presse,  qui  est  en  fer,  et  le  pla- 
teau supérieur,  puis  on  serre  assez  fortement  ; on  laisse  la  ma- 
tinée s’échauffer,  et  au  bout  de  peu  de  temps  le  bois  est  moulé 
par  suite  de  la  compression  de  la  matrice  , qui  fait  fonction 
d’emporte-pièce.  Il  y a encore  une  autre  manière  de  clicher  le 
bois  : on  se  fonde  sur  ce  principe,  que  si  l'on  déprime  du  bois  à 
l'aide,  d’un  refouloir  non  tranchant , les  parties  déprimées  re- 
prennent la  première  position  qu’elles  occupaient  avant  la  com- 
pression , quand  on  la  plonge  dans  l’eau.  On  se  sert  d’une 
matrice  représentant  en  relief  ce  qui  doit  être  en  relief,  mais 
sans  angle  saillant  ; on  comprime  ; le  bois  est  refoulé  en  creux  là 
où  il  doit  être  en  relief  ; on  scie,  ou  on  rabote  , ou  l’on  enlève 
au  ciseau  toutes  les  parties  saillantes  de  manière  à produire  une 
surface  bien  unie,  puis  on  plonge  dans  l’eau  : la  partie  qui  doit 
être  saillante,  revient  à 'sa  première  position,  et  donne  les  re- 
liefs. 

La  manière  générale  de  faire  des  clichés  est  d’amener  les  mé- 
taux à un  degré  de  fusion  convenable  , afin  qu’ils  deviennent 
assez  malléables  pour  subir  l’impression  d’une  matrice  et  rem- 
plir tous  ses  creux  en  faisant  relief.  Il  faut,  évidemment  que  le 
métal  que  l’on  veut  mouler  soit  fusible  à une.  température  plus 
basse  que  le  métal  de  la  matrice.  On  fait  des  clichés  à l'aide  de 
modèles  en  soufre  et  en  plâtre.  Lesmatrices  en  soufre  se  bronzent 
bien  vite,  parce  que  le  métal  en  fusion-  les  brûle  en  partie.  On 
pent  se  servir  aussi  de  moules  en  bois,  en  carton,  on  peut  même 
clicher  sur  la  cire  à cacheter.  . . • . . • 

Nous  avons  examiné  succinctement  les  divers  procédés  de 
moulage,  mais  sans  prétendre  avoir  épuisé  la  question,  car  cha- 
cune des  matières  demanderait  à elle  seule  un  article  plus  long 
que  celui-ci  pour  expliquer  lès  précautions  et  les  soins  que  doit 
prendre  un  bon  mouleur.  Victor  Bois, 

MOULINAGE  DES  SOIES.  Voy.  Soies.  . • 

MOULIN  A BLE.  ( Mécanique . ) S'il  est  une  industrie  qui 
ait  subi  des  variations  nombreuses,  c’est  assurément  la  mouture 
de  la  céréale  qui  fait  presque  partout  le  fond  de  la  nourriture 
de  l’homme.  On  torréfia  d’abord  lès  grains  pour  en  séparer  la 
pellicule  , on  les  concassa  ensuite  dans  des  mortiers , et  l’on  fit 
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un  grand  pas  lorsque  l’on  imagina  d’employer  à cet  usage  des 
meules  qui  permirent  d’obtenir  une  division  plus  complète.  Ces 
meules  furent  mues  pendant  des  siècles  par  des  animaux,  et  l’on 
sait  même  que  beaucoup  d’hommes  furent  employés  à ce 
pénible  travail,  qui  s’exécutait  ordinairement  dans  chaque  mai- 
son particulière. 

Enfin  le  génie  de  l’homme  et  les  progrès  de  son  instruction  y 
appliquèrent  les  forces  memes  de  la  nature,  et  les  moulins  à eau, 
dont  on  fait  remonter  l'invention  au  temps  de  Jules  César  ou 
d’Auguste,  se  répandirent  rapidement  en  Europe  , où  ils  étaient 
devenus  assez  nombreux  dès  la  fin  du  quatrième  siècle. 

On  ne  peut  dire  quand  a commencé  l’opération  du  blutage. 
11  y a lieu  de  croire  que  pendant  long-temps  on  se  contenta  de 
passer  dans  un  crible  grossier  le  blé  pulvérisé,  et  que  l’on  ne  se 
servit  de  toiles  pour  bluter  que  quelque  temps  après  l’introduc- 
tion et  l’emploi  des  meules,  et  lorsque  l’on  sut  piquer  et  conduire 
ces  meules  avec  assez  d’habileté  pour  obtenir  des  sons  bien  dé- 
tachés de  la  farine.  Encore  imagine-t-on  facilement  quelles  de- 
vaient être  la  pesanteur  et  la  mauvaise  qualité  du  pain  obtenu 
par  des  procédés  si  imparfaits. 

• Toutefois  , c’est  à partir  de  ce  point  seulement  que  l’on  peut 
commencer  l’histoire  de  la  meunerie  ; encore  faudra-t-il  fran- 
chir d’un  seul  pas  un  grand  nombre  de  siècles  pendant  lesquels 
une  tradition  routinière  a perpétué  ces  constructions  “pitoyables 
que  nous  voyons  encore  sur  la  plupart  des  rivières  qui  arrosent 
le  midi  de  la  France. 

Ce  fut  à la  fin' du  seizième  siècle  que  commencèrent  générale- 
ment pour  la  meunerie  des  progrès  lents  d'abord  , mais  ensuite 
plus  rapides,  qui  l’ont  élevée  au  rang  de  nos  industries  les  plus 
avancées.  Inventée  par  Éigeaut  v meunier  à Senlis,  et  calomniée 
d’abord  comme  tout  ce  qui  est  utile  et  nouveau, *la  mouture  dite 
économique,  qui  permettait  d’obtenir  de  la  farine  en  plus  grande 
quantité  et  en  plus  belle  qualité,  ne  triompha  que  fort  tard  en 
France  des  obstacles  que  lui  opposaient  l’envie  et  la  routine. 
Cette  mouture  diffère  principalement  de  celle  qui  avait  jusqu’a- 
lors été  en  usage,  en  ce  que,  dans  cette  dernière,  dite  mouture  à 
la  grosse , le  blé  ne  passe  qu’une  fois  sous  la  meule,  tandis  que, 
dans  la  mouture  économique,  les  gruaux  sont  soumis  de  nouveau 
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à la  trituration  et  fournissent  la  belle  farine  dite  farine  de  gruau. 
On  aura  peine  à croire  aujourd'hui  que  l'emploi  de  la  farine 
de  gi  uau  ait  pendant  long-temps  été  prohibé  ; lieu  n’est  plus 
vrai  cependant,  et  les  statuts  de  la  boulangerie  de  Paris,  dressés 
conformément  aux  ordres  de  l’autorité  supérieure,  ont  long- 
temps fait  défense  expresse  d’employer  dans  la  fabrication  du 
pain  les  gruaux,  déclarés  indignas  d'entrer  dans  Je  corps  humain. 

Nous  n’insisterons  pas  avec  amertume  sur  cette  erreur  : nous 
savons  en  effet  que,  malgré  ce  qu’ils  oui  de  gênant  pour  l’indus- 
trie, des  règlements  sur  tout  ce  qui  touche  à la  santé  publique 
sont  nécessaires  pour  réprimer  les  excès  delà  cupidité;  mais 
nous  ne  saurions  trop  déplorer  les  inconvénients  des  dispositions 
prohibitives  qui  ne  sont  pas  bien  motivées.  Celle  dont  nous  par- 
lons a eu  pour  effet  de  retarder  pendant  un  temps  considérable 
l’adoption  d'une  invention  utile,  que  les  •autres  nations  ont  ac- 
cueillie avant  nous,  et  qui,  développée  en  Amérique  et  en  Angle- 
terre, nous  a été  rendue  avec  des  modifications  sous  le  nom  de 
mouture  anglaise.  Il  est  fâcheux  qu’elle  n’ait  pas  été  présentée 
d’abord  sous  cette  dénomination  , car  il  est  probable  qu'elle  eût 
été  reçue  aussitôt  avec  cette  faveur  et  cette  déférence  qui  s’atta- 
chent à tout  ce  qui  nous  vient  ou  nous  revient  d'outre-Manche. 
Nous  ferons  seulement  remarquer  que  le  principe  du  remoulage 
des  gruaux  iu venté  p;tr  Pigeant  e^t  maintenant  universellement 
adopté  ; mais  que  l’on  s’est  rapproché  de  la  mouture  à la  grosse^ 
en  ne  fabriquant  que  le  moins  possible  de  gruaux  ; tandis  que 
Pigeant  cherchait  à en  obtenir  une  grande  quantité  pour  les 
remoudre  séparément. 

Nous  ne  nous  arrêterons  pas  davantage  à suivre  pas  à pas  tous 
ces  perfectionnements;  et,  craignant  même  de  nous  être  trop 
étendu  sur  ces  détails  historiques,  uous  revenons  à la  meunerie 
considérée  dailü  l'état  où  elle  se  trouve  actuellement , }>our 
décrire  et  discuter  les  procédés  suivis  dans  nos  meilleurs  éta- 
blissements. 

Le  blé,  tel  quO  le  fournit  la  culture,  est  mélangé  de  mottes 
de  terre,  d’épillets,  de  paille,  de  graines. étrangères;  il  est  eu 
outre  sali  par  de  la  poussière,  souvent  meme  il  est  . infecté  de 
carie  qui  détériore  beaucoup  la  qualité  de  la  farine,  si  l’on  ne 
le  nettoie  complètement  avant  de  le  moudre. 
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Il  faut  ensuite  le  réduire  en  farine,  en  évitant  à la  fois  de 
moudie  le  son  et  d’y  laisser  adhérer  des  quantités  sensibles  de  la 
pulpe  du  grain. 

La  meule  ne  peut  que  broyer  ; il  faut  donc  faire,  succéder  à 
son  action  le  triage  des  farines  de  différentes  finesses  , des  par- 
celles de  son  qui  ont  été  réduites  eu  poussière,  enfin  des  sons 
mêmes  de  différentes  qualités.  . . 

De  là  résulte  la  nécessité  d’employer  un  si  grand  nombre  de  . 
machines,  et  de  pratiquée  un  si  grand  nombre  d’opérations,  que 
les  personnes  étrangères  à l'art  de  la  meunerie  sont  toujours 
fort  étonnées  lorsque  , pour  la  première  fois,  elles  entrent  dans 
un  établissement  impôt  tant  de  ce  genre. 

Ces  opérations  s’exécutent  au  moyen  de  machines  si  variées, 
que  l’on  trouverait  dilliciltment  deux  établissements  semblables, 
et  si  compliquées,  que  la  description  ne  s’en  pourrait  faire  que 
dans  un  volume  entier.  Nous  renonçons  donc  à et)  donner  les 
dessins  à nos  lecteurs,  avec  d’autant  plus  de  raison,  que  nous 
savons  par  mie  expérience  de  tous  les.  jours  combien  servent 
peu  les  descriptions  écrites  des  machines  travaillantes  composées . 
d’un  grand  nombre  d’organes.  La  visite  d'un  tnouliu  nouvelle- 
ment construit , et  il  eu  existe  partout,  fera  coiuiaîlre  plus  de 
détails  à cet  égard  que  je  ne  le  pourrais  faire  en  fatiguant  le 
lecteur  d’explications  et  de  renvois  à des  figures  multipliées. 

Nous  remplacerons  donc  ces  détails,  qui  seraient  inutiles  aux 
personnes  étrangères  à la  meunerie,  aifssi  bien  qu’à  celles  qui  y 
sont  versées,  |tar  une  description  générale  que  nous  nous  appli- 
querons à rendre  intelligible  pour  tous  , mais  surtout  par  une 
discussion  critique  des  avantages  et  des  inconvénients  des  ma- 
chines les  plus  usitées. 

A son  arrivée  dans  le  moulin,  le  blé  encore  en  sacs  est  trans- 
porté au  plus  haut  étage  au  moyen  d'un  mécanisme  appelé 
tire-sacs,  dont  la  forme  varie,  mais  dont  l'effet  est  constamment 
d’élever  chaque  sac  aussitôt  que  l'homme  qui  vient  de  l’attacher 
appuie  sur  une  coide  destinée  à engrener  im  pignoil  ou  à serrer 
une  courroie  de  communication  de  mouvement.  Ce  dernier  sys- 
tème est  supérieur  au  premier,  dans  lequel  le  choc  qui  s’opère 
au  moment  de  l’engrèuement  présente  plusieurs  inconvénients  et 
occasionne  même  quelquefois  des  ruptures.  Quant  à la  commu- 
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nication  du  inôuvement  par  la  courroie,  on  peut  l’opérer  en  se 
servant  d’une  poulie  fixe  et  d’une  poulie  folle  sur  laquelle  la  , 
courroie  est  maintenue  pendant  le  repos  du  tire-sacs.  Ce  mode 
obligeant  la  courroie  de  tourner  constamment,  entraîne  une  dé- 
perdition de  puissance  , et  l'on  préfère  généralement  laisser  la 
courroie  assez  lâche  pour  quelle  reste'  immobile  dans  les  mo- 
ments où  l’on  ne  se  sert  pas  de  l’appareil.  Lorsque  l’on-veut  mettre 
Cît  appareil  en  activité,  on  tend  la  courroie  en  appuyant  sur  une 
bascule  qui  en  approche  un  rouleau  de  friction.  Le  travail  de 
l'élévation  des  sacs,  très  fatigant  et  très  lent  quand  .il  est  exé- 
cuté par  des  hommes,  s’accomplit  ainsi  par  la  force  du  moteur 
du  moulin. 

Transporté  au  grenier,  le  sac  est  détaché  par  un  autre  honnne, 
puis  ouvert,  et  le  contenu  en  est  versé  dans  une  trémie  qui  ali- 
mente un  émottear.  Cet  instrument  cylindrique  , animé  d'un 
mouvement  de  rotation,  est  composé  principalement  d'une  toile 
en  fil  de  fer  à larges  mailles  sur  laquelle  on  fait  parvenir  le  blé. 
Cette  espèce  de  crible  retient  les  molles  tle  terre  , les  gros  cail- 
loux , les  pailles  et  toutes  les  ordures  un  peu  volumineuses.  La 
toile  porte  des  mailles  carrées  ordinairement  de  G“,006  de  coté, 
mais  que  l’on  peut  rendre  plus  ou  moins  serrées,  selon  l’état  de 
netteté  des  blés  que  l’on  a ordinairement  à sa  disposition.  Le 
cylindre  est  incliné,  et  le  mécanisme  permet  d’en  varier  à volonté 
la  pente.  , * 

D’autres  émotteurs  sOTit  composés  d’une  grille  plane  et  reçoi- 
vent un  mouvement  alternatif,  mais  ils  absorbent  une  plus  grande 
quantité  de  puissance  à cause  des,  chocs  par  l’action  desquels 
ils  reçoivent  ce  mouvement. 

Au  sortir  de  l’émotteur,  le  blé  tombe  dans  des  tarares  dont  la 
forme  varie  beaucoup  selon  les  lieux  et  les  opinions  des  pro- 
priétaires d'usines.  Quelque  variété  qu’ait  mise  néanmoins  dans 
la  construction  de  ces  machines  le  génie  ou  le  caprice  des  inven- 
teurs, l’effet  des  taraies  se  réduit  en  général  à frotter  avec  une 
grande  rapidité  le  blé  contre  une  espèce  de  râpe  formée  par  les 
bavures  de  plusieurs  feuilles  de  tôle  piquée,  et  à le  soumettre 
ensuite  à l’action  d’un  ventilateur  à force  centrifuge.  Quelques 
usiniers  ajoutent  au  frottement  de  la  tôle  piquée  celui  des  brosses 
qui  pénètrent  jusque  dans  le  germe  du  grain  et  dans  la  fente  qui 
en  sépare  les  deux  lobes. 
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Quelque  choix  que  l’on  fasse  entre  ces  différentes  machines , 
on  ne  doit  pas  oublier  que  plusieurs  d'entre  elles  consomment 
inutilement  beaucoup  trop  de  travail.  Ce  sont  celles  dans  les- 
quelles l’écorce  du  blé  est  atteinte  trop  fortement , et  l’on  sent 
bien  qu’en  l’usant  ainsi,  on  exécute  une  opération  inutile  qui 
diminue  d’ailleurs  la  quantité  du  son.  Ce  sont  encore  celles  dans 
lesquelles  le  blé  est  plus  choqué  que  frotté,  parce  que  le  frotte- 
ment est  seul  nécessaire , et  que  le  choc  qui  projette  le  grain 
dans  tout  l’intérieur  du  tarare  avec  une  vitesse  souvent  fort 
grande  occasionne  une  dépense  de  force  vive  beaucoup  plus  con- 
sidérable que  ne  ferait  un  frottement  convenablement  exercé.  Ce 
sacrifice  de  force  vive  est  surtout  important  dans  celles  de  ces 
machines  où  le  sens  de  l’action  des  frappeurs  tend  A élever  le 
blé,  parce  que  le  travail  de  cette  élévation  est  dépensé  absolu- 
ment en  pure  perte.  Le  ventilateur  à ailettes  et  à force  centri- 
fuge consomme  aussi  beaucoup  de  travail,  et  il  est  à désirer  que 
cette  partie  de  l’appareil  reçoive  des  perfectionnements. 

Le  frottement  des  brosses,  vanté  par  quelques  uns,  est  regardé 
comme  inutile  par  le  plus  grand  nombre  , et  je  dois  dire  que  j’ai 
vu  plusieurs  moulins  dont  les  produits  sont  de  la  plus  grande 
beauté  , et  qui  n’en  font  pas  usage.  La  plupart  des  machines 
destinées  à opérer  le  frottement  des  brosses  ont  même  été  jus- 
qu’à présent  d’un  assez  mauvais  service;  mais  je  ne  puis  l'attri- 
buer qu’à  des  vices  de  calcul  dans  la  construction;  car,  évidem- 
ment, c’est  le  frottement  qui  nettoie  le  blé  , et  le  frottement 
convenablement  appliqué  n’occasionue  pas,  comme  le  choc  , une 
déperdition  stérile  de  force  vive. 

Le  passage  dans  un  seul  tarare  ne  sufht  pas  pour  nettoyer 
complètement  le  blé,  qu’il  faut  soumettre  au  moins  à deux  opé- 
rations. On  y parvient  avec  économie  de  main-d’œuvre  en  le 
faisant  descendre  d'un  appareil  dans  l’autre.  Souvent  même, 
quand  le  blé  est  attaqué  de  carie  ou  fort  chargé  de  terre , on  se 
voit  dans  la  nécessité  de  le  faire  passer  encore  une  fois  dans  le 
système  de  tarares;  mais  ce  cas  est  exceptionnel. 

Lorsque  le  blé  est  nettoyé  de  poussière  et  de  carie,  il  n’est  pas 
encore  purgé  des  graines  étrangères  qui  l'infestent,  et  dont  plu- 
sieurs coloreraient  la  farine  et  donneraient  même  un  mauvais 
goût  au  pain.  On  en  opère  la  séparation  eu  passant  le  blé  soit 
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dans  un  cylindre  en  toile  métallique  incliné  et  animé  d’un 
mouvement  lent  de  rotation,  soit  dans  un  crible  sasseur  suspendu, 
incliné  aussi , et  composé  de  toiles  métalliques  qu’un  arbre  à 
cammes  éloigne  de  la  verticale,  et  qui,  tendant  à s’y  replacer  dès 
que  la  canuue  l’a  abandonné , vient  frapper  un  montant  de  bois 
ou  un  autre  corps  dur  destiné  à recevoir  le  choc.  Le  cylindre  et 
le  crible  sont  d’ailleurs  disposés  de  manière  à retenir  les  graines 
plus  grosses  que  le  blé,  à laisser  passer  celui-ci  au  travers  d’une 
première  toile  , à le  recevoir  sur  une  autre  toile  plus  serrée  qui 
admet  les  graines  plus  petites.  Des  conduits  convenablement  dis- 
posés versent  les  produits  ainsi  fractionnés  dans  des  cases  dispo- 
sées pour  les  recevoir. 

Le  cylindre  commence  à être  abandonné,  et  il  est  difficile  d’en 
trouver  une  autre  cause  que  la  place  qu’il  occupe.  11  réussit  eu 
effet  parfaitement  dans  plusieurs  usines  du  premier  ordre,  et 
comme  son  mouvement  est  rotatif  contiuu , il  est  assurément 
l'appareil  qui  occasionne  le  moins  de  perte  de  force,  lorsqu'il  est 
convenablement  construit.  Au  reste , à égalité  de  bonnes  dispo- 
sitions, il  n’opère  ni  mieux  ni  moins  bien  que  l’autre  appareil. 
Les  personnes  qui  préféreront  le  crible  sasseur  devront  au 
moins  faire  eu  sorte  que  les  cammes  atteignent  lentement  le 
mentonnet  établi  sous  le  crible,  en  sorte  qu’il  n’y  ait  de  choc 
sensible  que  contre  le  montant,  lorsque  le  crible  reviendra 
à sa  |>osition.  Dans  ce  cas,  la  perte  de  force  vive  occasionnée  par 
le  choc  ne  se  fera  qu’aux  dépens  vlu  travail  fourni  par  l'action 
de  la  pesanteur,  ce  qui  sera  sans  inconvénients  ; taudis  qu’il  en 
serait  tout  autrement,  si  la  puissance  du  moteur  devait  suitire  à 
cette  perte. 

Le  blé , à mesure  qu’il  se -sépare  des  corps  étrangers,  descend 
d’étage  en  étage  dans  les  appareils  que  nous  venons  de  décrire, 
et  se  rapproche  ainsi  des  meules.  On  pourrait  le  soumettre  im- 
médiatement à leur  action,  et  c’est  même  ce  que  l’on  fait  dans 
beaucoup  de  moulins  ; mais  on  a observé  que  quand  il  est  trop 
desséché,  il  se  brise  sous  le  frottement  et  donne  des  sons  hacjiés. 
On  le  fait  donc  passer  dans  un  cylindre  en  tôle,  où  il  est  simple- 
ment roulé,  pendant  que  l’on  y fait  parveuir  goutte  à goutte, 
dans  les  temps  secs,  une  petite  quantité  d’eau.  De  là , il  est  versé 
entre  deux  cylindres  en  fonte  semblables  à ceux  d’un  laminoir. 
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mais  assez  écartés,  dont  l’action  le  comprime  et  l’ouvre  en  écar- 
tant les  lobes.  Ces  deux  opérations  se  pratiquent  ordinairement 
au  second  étage,  afin  que  le  blé  puisse  descendre  du  comprimeur 
entre  les  meules  toujours  placées  au  premier,  et  que  l'on  ne  soit 
pas  forcé  de  l’élever  de  nouveau.  Les  deux  appareils  dont  nous 
venons  de  parler  en  dernier  lieu,  ayant  un  mouvement  rotatif 
continu,  sont  théoriquement  aussi  bous  que  possible , et  ne  peu- 
vent en  pratique  être  imparfaits  que  par  des  défectuosités  dans 
les  proportions  ou  dans  l'exécution  matérielle  des  parties  qui  les 
composent. 

Le  blé  est  ensuite  livré  aux  meules,  dont  le  frottement  sépare 
aussitôt  du  son  la  pulpe  du  grain  et  la  réduit  eu  iàriue.  On  évite 
le  broiement  des  sons  en  préparant  le  blé  comme  nous  veuons 
de  le  dire,  et  en  en  maintenant  toujours  entre  les  deux  meules 
une  quantité  suffisante.  Si  cette  quantité  était  trop  petite,  les 
sons  seraient  plus  ou  moins  moulus  ; si  elle  était  trop  grande, 
une* partie  du  grain  échapperait  à la  pulvérisation,  et  se  retrou- 
verait lors  du  blutage  sous  forme  de  gruaux. 

Ces  deux  conditions  si  faciles  à exprimer  sont  d’une  grande 
difficulté  à accomplir  parluitement,  et  le  gouvernement  des 
meules  exige  beaucoup  de  pratique  et  d’habileté.  La  disposition 
du  mécanisme  donne  d’ailleurs  la  faculté  de  modérer  ou  de 
précipiter  à volonté  l’alimentation.  Les  appareils  qui  livrent  le 
blé,  connus  sous  le  nom  de  baille— blé  ou  d'engreneurs , se  divi- 
sent en  deux  grandes  classes  ; la  première  consiste  en  uue  tré- 
mie qui  laisse  descendre  le  blé  dans  une  auge  dont  ou  peut 
varier  l’inclinaison  et  sur  laquelle  viennent  frapper  les  ailes  d’un 
pignon  dit  frayon  ou  babillard.  Les  chocs  qui  en  résultent  occa- 
sionnent à la  fois  un  bruit  incommode,  une  déperdition  de  force 
vive  et  des  oscillations  peu  sensibles,  il  est  vrai,  mais  réelles 
dans  le  mouvement  de  la  meule.  Aussi  cet  appareil  disparait  peu 
à peu  de  toutes  les  usines  nouvelles , et  fait  place  à l'engreneur  à 
force  centrifuge,  dit  engreneur  Coiitv,  du  nom  de  son  inventeur, 
propriétaire  et  fondateur  d’un  des  plus  beaux  établissements  de 
meunerie  de  France  (1),  La  pièce  principale  de  cet  engreneur 
est  une  soucoupe  qui  reçoit  de  la  meule  un  mouvement  horixon- 

(i)  Cet  établissement  est  situé  è Abilly  . prés  de  La  Hsyé  - Descartes 
(Indre-et-Loire.) 

i. 


Digitized  by  Google 


788 


MOULIN  A BLE. 


tal  de  rotation.  Si  la  meule  manque  de  blé  et  accélère  sa  marche, 
La  force  centrifuge  augmente  et  occasionne  le  déversement  d’unè 
plus  grande  quantité  de  blé,  qui  ralentir  aussitôt  le  mouvement; 
l’engreneur  Conty  est  donc  presque  un  régulateur,  et  comme  il 
est  d’ailleurs  disposé  de  manière  à ce  que  le  meunier  puisse 
augmenter  ou  diminuer  à volonté  la  livraison  des  grains  ; comme 
d’ailleurs  il  possède  un  mouvement  rotatif  continu , il  remplit 
parfaitement  l’emploi  auquel  il  est  destiné. 

On  donne  donc  aux  meules,  au  moyen  de  l’un  ou  de  l’autre 
de  ces  appareils,  la  quantité  de  blé  que  l’on  juge  convenable. 
Cette  quantité,  comine  nous  venons  de  le  dire,  n’est  pas  arbi- 
traire , à beaucoup  près  , mais  elle  dépend  de  l’état  des  meules 
et  surtout  de  la  perfection  que  l’on  veut  apporter  dans  le  tra- 
vail, Dans  beaucoup  de  lieux,  on  tient  les  meules  un  peu  ar- 
dentes, et  l’on  fait  moudre  jusqu’à  un  hectolitre  ou  même  un 
hectolitre  et  un  quart  de  certains  blés  par  heure  ; dans  les  usines, 
au  contraire,  où  la  meunerie  est  le  plus  avancée , on  tient  la 
taille  extrêmement  fine,  et  l’on  ne  dépasse  guère  3/4  d’hectolitre 
par  heure.  On  ne  saurait  donner  d’autre  règle  à cet  égard  que 
celle  de  suivre  les  usages  du  pays,  et  de  choisir  le  mode  qui  offre 
en  définitive  les  débouchés  les  plus  faciles  et  les  avantages  pé- 
cuniaires les  plus  élevés.  Nous  ferons  seulement  observer  que 
l’on  ne  saurait  s’écarter  beaucoup  en  plus  ou  en  moins  des 
quantités  que  nous  avons  citées.  J'ai  vu  un  moulin  dont  le 
constructeur  n’avait  pas  calculé  la  puissance,  et  qui  ne  moulait 
qu’un  quart  d’hectolitre  par  heure.  Non  seulement  ce  produit 
était  déplorablement  faible , mais  encore  il  était  mauvais , car 
les  sons  étaient  moulus.  Une  trop  forte  quantité  de  blé  interpo- 
posée  entre  les  surfaces  frottantes  rend  au  contraire  la  division 
imparfaite  et  laisse  les  sons  gras  et  mal  dépouillés. 

. La  vitesse  des  meules  de  1“,30  de  diamètre  est  généralement 
réglée  de  telle  sorte  qu’elles  fassent  de  110  à 120  tours  par  mi- 
nute , et  dacs  quelques  moulins  qui  sont  pourvus  d’indicateurs, 
l’aiguille,  dans  sa  position  normale,  répond  à 115  tours,  nombre 
moyen  entre  les  deux  que  nous  venons  de  citer.  Une  vitesse 
plus  grande  échaufferait  la  farine  et  nuirait  à sa  qualité. 

Quelque  soin  que  l’on  prenne  d’éviter  cet  inconvénient , la 
farine  sort  toujours  tiède  des  meules,  et  quoiqu'elle  ne  soit  pas 
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altérée  par  cette  légère  élévation  de  température,  on  ne  peut, 
au  moins  lorsque  l’on  tient  à la  perfection,  la  bluter  qu’après 
l’avoir  rafraîchie.  On  la  transporte  donc,  aussitôt  qu’elle  est  sor- 
tie d’entre  les  meules  , dans  une  pièce  hermétiquement  fermée, 
où  elle  est  soumise  à l'action  d'un*rafraichisseur,  espèce  de  balai 
circulaire  à palettes  que  le  mouvement  même  du  moulin  pro- 
mène sur  la  farine,  et  qui  l’agite  avec  le  contact  de  l’air  et  la 
mêle  complètement.  On  rend  même  l’homogénéité  plus  parfaite 
en  disposant  le  mécanisme  de  manière  à ce  que  la  farine  entière 
éprouve  un  premier  mélange  lorsqu’elle  tombe  des  anches,  et 
soit  ensuite  conduite  par  des  chaînes  à godets,  des  sangles,  ou 
des  vis  sans  fin,  sous  le  rafraichisseur. 

Lorsque  l’action  de  cet  appareil  l’a  ramené  à la  température 
convenable,  le  blé  moulu  est  livré  aux  bluteries,  espèces  de 
coffres  d’une  longueur  de  8 mètres  environ,  que  tout  le  monde 
a vus  en  petit  chez  les  fermiers  ou  chez  les  boulangers.  Les  cylin- 
dres, ou  plutôt  les  hexagones  de  ces  bluteries , sont  garnis  de 
tissus  de  différentes  finesses  qui  trient  les  farines,  les  gruaux  et 
les  sons  de  diverses  qualités,  et  les  séparent  en  les  versant  dans 
des  cases  distinctes. 

Quelque  facile  que  paraisse  l’opération  dont  nous  venons  de 
donner  la  description  sommaire,  elle  ne  l’est  guère  plus  que  le 
gouvernement  des  meules  et  n’influe  pas  moins  sur  la  prospérité 
d’tm  établissement.  Nous  allons  donc  présenter  quelques  ré- 
flexions sur  ce  sujet,  et  nous  ferons  observer  en  premier  lieu 
qu’il  est  extrêmement  utile  de  placer  en  tète  des  bluteries  un 
petit  émotteur  destiné  à retenir  les  pelotes  de  farine  qui 
obstruent  et  déchirent  souvent  les  toiles  de  soie.  La  différence 
apportée  par  cette  addition  dans  la  durée  de  ces  toiles  est  consi- 
dérable. 

Dans  beaucoup  d’usines , on  place  en  tète  de  la  bluterie  la 
toile  du  numéro  le  plus  élevé.  Dans  d’autres,  au  contraire , où 
l’on  désire  fabriquer  la  plus  grande  quantité  possible  d’une 
. ipême  qualité , on  suit  un  ordre  un  peu  différent,  et  nous  pen- 
sons qu’alors  cette  méthode  est  fondée.  En  effet,  on  a remarqué 
que,  quand  la  farine  est  encore  en  niasse  épaisse,  elle  passe  plus 
difficilement,  et  les  gruaux  sont  mieux  retenus  que  lorsque  la 
couche  s’est  amincie.  En  plaçant  donc  en  tète  des  numéros  un 
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peu  plui  gros  que  ceux  qui  suivent,  ou  obtiendra  des  produits 

beaucoup  plus  homogènes.  Il  va  sans  dire  néanmoins  que 

l’on  11e  poussera  pas  à l’extrême  la  conclu-ioD.  On  doit  au 
reste  disposer  toutes  ces  toiles  et  en  choisir  les  numéros  selon 
les  qualités  de  farines  et  d’issues  que  réclament  les  besoins  des 
pays,  ou  les  débouchés  extérieurs.  Cette  obligation  occasionne  la 
diversité  que  l'on  trouve  dans  la  disposition  des  bluteries  de  la 
plupart  des  usines.  Nous  n'indiquerons  donc  ni  numéros  de  toi- 
les, ni  comptes  de  mou  tu  tes , puisque  ces  numéros,  ainsi  que  les 
quantités  et  les  qualités  relatives  des  produits,  varient  d’un  lieil 
à un  autre,  et  quelquefois,  peur  les  issues  principalement,  d’une 
époque  à une  autre.  Mais  nous  ferons  remarquer  que,  si  le 
système  de  blutage  n’est  pas  parfaitenieul  organisé , on  fabrique 
des  farines  bises,  ou  bien  une  trop  grande  quautité  de  gruaux 
qu’il  faut  ensuite  ramener  sous  les  meules  et  remoudre  ; on 
augmente  donc  considérablement  le  travail  employé,  et  l’on  se 
met  dans  l’obhgaiion  de  multiplier  beaucoup  les  bluteries. 

Le  propriétaire  d’un  moulin  11e  saurait  par  conséquent  être  trpp 
attentif  à cet  inconvénient , ni  trop  étudier  la  série  des  numéros 
des  toiles  et  la  pente  des  cylindres  qui  conviennent  le  mieux 
pour  la  confection  des  qualités  qui  lui  sont  demandées.  Un  mau- 
vais système  sur  ce  point  peut  compromettre  le  succès  de  ses 
opérations  en  nécessitant  des  remoulages  nombreux  , une  main- 
d’œuvre  considérable,  et  surtout  l’emploi  de  son-  moteur  à la 
production  d’un  travail  inutile. 

Dans  cet  exposé,  déjà  trop  long  peut-étrfe,  nous  avons  omis  de 
parler  de  plusieurs  détails  , et  notamment  des  chaînes  à godets 
en  fer-blanc  [et  des  vis  sans  fui  qui  servent  à transporter  d’une 
machine  à l’autre  les  grains  et  les  farines  ; mais  , comme  nous 
l’avons  déjà  fait  observer,  la  visite  «l’un  moulin  fera  connaître 
ces  détails  beaucoup  plus  vite  et  plus  facilement  que  les  descrip- 
tions les  plus  prolixes.  Nous  ne  nous  y arrêterons  donc  pas,  et 
nous  compléterons  ce  que  nous  avons  dit  par  des  documents  sur 
quelques  points  importants.  ^ 

Les  auteurs  et  les  mécaniciens  dilfèrent  beaucoup  dans  l’éva- 
luation de  la  quantité  de  travail  dynamique  nécessaire-  pour  la 
moulure  du  blé  ; et  si  l’on  se  reporte  aux  données  fournies’  par 
les  nombreux  auteurs  ou  expérimentateurs  qui  se  sont  occupés 
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de  cet  objet , on  y trouvera  des  contradictions  désespérantes  au 
premier  abord.  Cette  grande  variété  dans  les  résultats  obtenus 
provient  de  plusieurs  causes  très  influentes  que  l’ou  n’a  pas  asscs 
discutées.  Ainsi,  la  plus  ou  moins  grande  dureté  des  blés  et  l'état 
d’ardeur  ou  de  lassitude  des  meules,  apportent  dans  la  quantité 
du  blé  moulu  par  la  même  puissance  des  différences  fort  grandes 
qui  ont  déjà  été  signalées  ; mais  il  est  une  autre  cause  sur  la- 
quelle on  a pris  le  change.  Les  premiers  expérimentateurs  ayant 
probablement  agi  dans  des  moulins  dont  les  meules  n’avaient 
pas  été  taillées  depuis  long-temps,  ou  n’ayant  pas  assez  distingué 
le  travail  consommé  par  les  résistances  passives  d’avec  le  travail 
consommé  par  les  résistances  utiles,  ou  enfin  ayant  opéré  sur 
des  moutures  grossières  qu’il  ne  faut  pas  confondre  ayec  la  mou- 
ture à la  grosse,  ont  indiqué  des  nombres  trop  faibles  qui  indui- 
raient dans  des  erreurs  graves  si  l’on  s'en  servait  pour  les  calculs 
relatifs  aux  usines  actuelles. 

Dans  les  nouveaux  moulins , la  perfection  des  organes  de 
transmission  occasionne  sans  doute  entre  l’arbre  moteur  et  l'ar- 
bre de  la  meule  la  déperdition  d’une  fraction  plus  petite  du 
travail  moteur  que  dans  les  moulins  anciens  * mais  la  mouture 
même  en  exige  davantage.  On  concevra  facilement  cette  propo- 
sition, si  l’on  observe  que  , pour  rendre  les  expériences  compa- 
rables, il  ne  suffit  pas  de  dire  qu'il  a été  moulu  un  hectolitre  de  • 
blé  d’une  qualité  connue  dans  un  temps  donné,  mais  qu’il  faut  , 
encore  exprimer  le  degré  de  finesse  de  La  farine  ; et  il  est  évident 
que  l'on  dépensera  beaucoup  moins  de  travail  lorsque  la  farine 
entière  sera  très  chargée  de  gruaux  que  lorsqu’elle  n’en  contien- 
dra qu’une  fort  petite  quantité. 

Partant  de  cette  observation,  j’ai  discuté  de  nouveau  les  ren- 
seignements des  auteurs,  et  je  les  ai  comparés  à la  force  de  plu- 
sieurs moulins  qui  fournissaient  des  produits  dont  la  quantité  et 
la  qualité  m’étaient  connues.  J'ai  conclu  de  cette  discussion  que, 
pour  de  belles  farines  et  des  moulins  bien  montés,  dont  les 
rouages  ont  toute  la  douceur  désirable  , une  quantité  de  travail 
de  ‘200  kilogrammètrrs  par  seconde  , sur  l'arbre  de  la  meule,  est 
nécessaire  p<mr  la  mouture  dans  une  heure  d’un  hectolitre  de 
blé  moyennement  , les  meules  n’étant  ni  ardentes  ni  lasses. 

Si,  pour  obtenir  de  plus  beaux  produits,  on  voulait  ne  moudre 
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que  3/4  d’hectolitre  par  heiu-e,  le  travail  exécuté  devenant  plus 
complet  encore , le  travail  dépensé  ne  diminuerait  pas  propor- 
tionnellement, et  l’on  devrait  compter  sur  175  kilogrammètres 
sur  l’arbre  de  la  meule.  En'  sus  de  ces  quantités,  on  doit  ajouter 
celles  qui  sont  nécessaires  pour  faire  face  aux  résistances  passives, 
au  mouvement  des  appareils  pour  le  nettoiement , à celui  des 
bluteries,  etc. 

L’usage  de  plusieurs  praticiens  est  de  demander  trois  chevaux 
par  meule  sans  accessoires,  ou  quatre  chevaux  par  meule  accom- 
pagnée des  autres  appareils.  Mille  fois,  j’ai  entendu  faire  cette 
évaluation,  sans  distinction  des  quantités  de  blé  moulues,  ni  de 
toutes  les  autres  circonstances  que  nous  venons  de  signaler  , 
souvent  même  sans  distinction  du  point  du  mécanisme  stir  le- 
quel ce  travail  doit  être  compté.  Or,  il  arrive  souvent  que,  du 
travail  théorique  reçu  par  la  circonférence  de  la  roue*  au  travail 
effectif  transmis  à l’arbre  de  la  meule , la  réduction  atteigne 
50  p.  0/o  et  dépasse  même  de  beaucoup  ce  chiffre  dans  certaines 
constructions  vicieuses,  il  est  facile  de  juger  dès  lors  de  tout  le 
vague  que  présente  cette  évaluation,  et  de  l’importance  que  l’on 
doit  attacher  dins  les  marchés,  à rédiger  des  conventions 
exemptes  de  toute  ambiguité. 

Nous  n’avons  pas  parlé  ici  de  la  qualité  ni  du  choix  des 
meules , et  nous  prions  le  lecteur  de  se  reporier  à l’article  que 
nous  y avons  consacré  spécialement.  (Voyez  Meules.  ) 

Nous  avons  peu  de  chose  à dire  des  moulins  de  différente 
espèce,  parce  que  la  nature  du  moteur  est  de  nulle  importance 
dans  l’exécution  du  travail,  pourvu  cependant  que  l’action  de  ce 
moteur  soit  régulière.  On  a Iteauconp  discuté  sur  les  avantages 
respectifs  des  moulins  à eau  et  des  moulins  à vapeur  ; mais  cette 
question  n’est  après  tout  qu’une  question  d’argent,  et  il  suffit, 
pour  la  résoudre,  de  comparer  le  prix  de  100  kilogrammètres 
de  travail  moteur  fournis  par  les  deux  systèmes.  -La  qualité  des 
produits  exécutés  est  la  meme  dans  les  deux  cas. 

Nous  ne  pourrions  en  dire  autant  des  farines  fournies  par  les 
moulins  à manège  ou  à bras  ; mais  comme  ces  moulins  ne  sont 
employés  qu’au  défaut  des  moulins  ordinaires,  par  exemple 
dans  les  places  assiégées,  la  |H?rfeclion  des  produits  perd  beau- 
coup de  son  importance  commerciale. 
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Quant  aux  moulins  à vent,  ils  sont  utiles  dans  les  pays  où  les 
chutes  d’eau  sont  rares,  ainsi  que  le  combustible  ; mais , à cause 
de  l’inconstance  de  l’action  du  vent , les  farines  qu’ils  fournissent 
n’atteignent  jamais  la  beauté  et  l’homogénéité  de  celles  des  mou- 
lins dont  le  moteur  est  plus  régulier. 

On  peut  consulter,  pour  plus  de  détails , les  ouvrages  sui- 
vants : 

(Suide  du  meunier  et  du  constructeur  de  moulins,  par  O.  Evans, 
traduit  par  M.  N.  Benoît;  Paris,  1830. 

Manuel  complet  du  boulanger  et  du  négociant  en  grains , et  du 
meunier,  etc.,  par  MM.  Benoit  et  Julia  de  Fontenelle;  Paris, 
1829.  ( Encyclopédie  de  Horet.) 

Traité  complet  de  mécanique  appliquée  aux  arts,  par  Borgnis. 
(T.  V ; machines  d’agriculture;  1819.) 

Portefeuille  du  Conservatoire,  par  MM.  Pouillet  et  Leblanc. 
Moulins  à meules  verticales,  par  M.  Maistre,  tome  I,  n°  15. 

Moulin  à blé t Tome  II,  n°*  1 à 8 

Machines  de  Leblanc. — Première  série. 

Moulin  à blé  établi  chez  M.  Coughouille N”*  31  à 35 

Blutoir  à brosses ; . . . . 37  à 38 

Tarare,  par  Gravier 43  à 44 

Moulin  à la  française  établi  à Saint-Denis. ...  49  à 52 

Tarare  double,  par  Gravier 53 

Machines  de  Leblanc.  — Deuxième  série. 

Moulin  à blé  à l’anglaise - 49  à 54 

Ramonerie  pour  nettoyer  le  blé..  •. 60 

Bluterie  à farine ; 66 

J. -B.  VlOLLET. 

MOULIN  A HUILES.  Voy.  Huiles. 

MOULIN  A PLATRE.  Yoÿ.  PlÀtre. 

MOUTON.  ( Agriculture .)  Animal  domestique  de  la  famille 
des  ruminants,  à cornes  creuses,  ovis , que  les  naturalistes  font 
provenir  du  mouflon,  que  les  cultivateurs  désighent  sous  le  nom 
de  bêtes  à laine , et  les  vétérinaires  sous  celui  de  bêtes  ovines. 

Le  mâle  se  nomme  agneau  avant  deux  ans , antenois  à cet  âge , 
bélier  quand  il  est  adulte.  La  femelle  reçoit , aux  mêmes  épo- 
ques de  sa  vie-,  les  noms  d’agnelle  , antenoise  et  brebis  ; on  ap- 
pelle mouton  ou  moutonne  l’animal  qui  a subi  la  castration. 
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Les  races  de  moutons  sont  très  nombreuses  ; mais  elles  se 
réduisent  toutes  à deux  genres  bien  distincts , les  moutons  à laine 
frisée  et  ceux  à laine  lisse. 

La  toison  des  premiers  est  tassée , à mèches  très  ondulées , à 
brins  très  fins;  les  contrées  humides  leur  sont  contraires,  et  ils 
n’utiliseraient  pas  convenablement  de  gras  pâturages;  leur  taille 
est  moyenne. 

La  toison  des  seconds  est  non  tassée , à mèches  longues , pen- 
dantes, pointues,  à brin  généralement  grossier,  mais  susceptible 
de  devenir  très  fin.  Ils  supportent  très  bien  une  humidité  con- 
stante , et  demandent  une  nourriture  très  abondante.  Ils  ont 
la  taille  élevée,  et  sont  particulièrement  propres  à la  boncherie. 

Ct-s  deux  types  existaient  sur  le  territoire  français;  mais  ils 
sont  actuellement  abondamment  reproduits  dans  notre  agricul- 
ture : le  premier,  par  les  mérinos  que  la  France  obtint  de  l’Es- 
pagne eu  1786;  le  second,  par  les  ih  ou  tons  à longue  laine  lisse 
que  nous  avons  plus  récemment  tirés  de  l’Angleterre. 

Le  mérinos  d’Espagne  est  d’une  taille  moyenne,  qui  varie 
selon  le  régime  auquel  on  le  soumet.  Son  poids  est  de  30  à 
40  lui. , sa  longueur  d’environ  un  mètre,  sa  hauteur  dé  55  à 
68  centimètres.  C'est  surtout  par  la  toison  que  cette  espèce  se 
distingue  et  s’éloigne  le  plus  des  autres  races.  Tout  le  corps  de 
l’animal  est  quelquefois  couvert  de  laine  sur  les  aisselles , le  plat 
des  cuisses  et  le  bout  de  la  face.  Sale  et  noirâtre  à l’extérieur,  le 
tissu  semble  n’ètre  compose  que  d’une  seule  pièce , ne  s’ouvrant 
pas  quand  la  bête  est  en  mouvement  ; à l’intérieur,  elle  est  com- 
posée de  mèches  blanches,  épaisses,  ondulées,  à brins  très  fins, 
très  élastiques,  enduits  d’un  suint  fort  abondant , rarement  jar- 
reuses.  Dans  l'état  actuel  de  l’agriculture  française,  le  mérinos 
peut  être  considéré  comme  l’espèce  la  plus  productive  des  bêtes 
à laine  ; il  demande  aussi  plus  de  soins , et  sa  direction  exige 
plus  d’habileté.  Un  propriétaire  de  mérinos  doit  donc  surveiller 
attentivement  lui-mème  la  reproduction  de  son  troupeau,  et 
chaque  animal , mâle  ou  femelle , ne  doit  être  admis  à l’accou- 
plement que  s’il  réunit  les  conditions  nécessaires  d'âge,  de  santé, 
de  conformation  , de  lainage.  A 18  mois,  la  brebis  qui  a toujours 
été  bien  nourrie  est  capable  de  concevoir  un  agneau  vigoureux 
et  de  l’allaiter  suffisamment  au  moment  de  sa  naissance-  3 4 4 
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ans  paraissent  l’âge  convenable  pour  livrer  le  bélier  à la  lutte  de 
la  manière  la  p^is  profitable;  à moins  de  qualités  extraordi- 
naires, on  doit  cesser  «Je  l’y  admettre  après  sa  sixième  année. 

Le  lainage  étant  le  principal  produit  des  animaux , le  mâle  à 
préférer  sera  celui  qui  réunit  la  plus  grande  finesse  i la  plus 
grande  quantité  de  Laine.  ( Voy.  ce  mot.)  Mais  la  taille  ne  doit 
point  non  plus  être  négligée;  car,  outre  que  la  grandeur  du 
corps  augmente  le  poids  de  la  toison , le  mouton  de  race  fine 
n’est  pas  seulement  une  bcle  à laine  , il  est  aussi  une  bête  de 
boucherie.  On  croit  que.  le  bélier  influe  plus  sur  la  laine,  et  la 
brebis  sur  les  formes;  mais  celte  considération  ne  peut  être  que 
secondaire  et  subordonnée  à celle  de  la  qualité  de  la  laine. 

Le  perfectionnement  d’une  race  se  fait  par  la  race  elle-même, 
en  propageant  et  en  développant  les  caractères  spéciaux  qui  ap- 
paraissent de  temps  à autre  par  la  seule  influence  du  régime  ou 
du  climat. 

On 9 soumis,  en  France,  le  mérinos  à deux  genres  de  perfec- 
tionnements très  divers,  qui  ont  créé  deux  variétés , connues 
sous  les  noms  de  Naz  et  de  Rambouillet. 

■ A Rambouillet,  on  s’est  attaché  principalement  à obtenir  des 
animaux  d’une  santé  vigoureuse  , porteurs  d’une  toison  pesante, 
susceptibles  d’acquérir  plus  tard  beaucoup  d’aptitude  à l’en- 
graissement et  un  lainage  superfin. 

A Na*,  on  a posé  en  principe  que  l'aptitude  à l’engraissement  " 
était  incompatible  avec  la  grande  finesse  de  la  lame,  et  l’on  a 
donné  naissance  à des  animaux  petits  et  faibles  dont  la  laine  était 
sans  égale. 

En 'mettant  en  regard  les  avantages  et  les  inconvénients  divers 
de  chacune  de  ces  deux  sous-variétés,  on  doit  applaudir  à l’essai 
que  l’on  fait  en  ce  moment  à l’école  vétérinaire  d’Alfort , et  qui 
tend  à confondre  les  béliers  de  Naz  dans  le  type  plus  vigoureux 
de  Rambouillet. 

C’est  d’Angleterre  que  nous  viennent  les  beaux  moutons  à 
longue  laine  lisse  ; leurs  races  sont  très  variées.  Les  comtés  de 
Durham,  York,  Lincoln,  Leycester,  en  fournissent  de  très  re- 
marquables. C’est  dans  le  comté  de  Leycester  que  le  célèbre 
éleveur  Backwell  a créé  celle  de  Dishley,  si  remarquable  par 
ta  disposition  à prendre , souvent  dès  l’âge  de  15  mois , un  em- 
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bonpôint  considérable.  Le  troupeau  de  race  Disliley,  que  le  gou- 
vernement entretient  depuis  1833  à Alfort,  oÿ  l’on  s’efforce  de 
l’acclimater  et  de  lui  conserver  tous  ses  caractères , doit  être  en  - 
France,  pour  les  moutons  anglaisa  longue  laine,  ce  qu’a  été 
pour  les  mérinos  le  troupeau  de  Rambouillet.  Des  ventes  nom- 
breuses en  ont  déjà  été  faites.  11  appartient  à la  race  la  plus  pure 
de  Backwell.  Les  béliers  sont  tous  remarquables  par  leur  force, 
leurs  belles  formes,  la  longueur  et  la  qualité  de  leur  laine.  Les 
brebis  et  les  béliers,  conduits  séparément  au  pâturage  chaque 
matin , couchent  également  séparément  la  nuit  dans  une  cour 
voisine  de  leur  bergerie , où  ils  ne  rentrent  que  pour  recevoir 
leur  nourriture,  n’ayant  ainsi  aucun  abri  contre  la  pluie  et  les 
intempéries.  La  nourriture  de  ces  animaux  consiste  : l’hiver, 
dans  1 kil.  de  regain  et  1 à 1/2  kil.  d’un  mélange  de  pommes  de 
terre  coupées  et  de  betteraves  pour  chaque  bête.  Cette  ration, 
composée  de  plantes  fourragères  sèches  et  de  racines,  suffit  pour 
les  entretenir  dans  le  meilleur  état  de  santé.  En  France  tnêine, 
plus  qu’en  Angleterre,  il  sera  difficile  peut-être  que  la  race  se  pro- 
page beaucoup  dans  toute  sa  pureté;  mais  elle  conviendra,  en 
France  comme  en  Angleterre,  pour  croiser  les  race  indigènes, 
surtout  celles  du  Nord  et  de  l’Ouest , et  en  particulier  celles 
qui  ont  déjà  la  laine  longue.  Elle  a servi  en  Angleterre  au  croise- 
ment d’une  race  à laine  courte,  désignée  sous  le  nom  de  soutk- 
down.  C’est  au  moyen  de  ce  croisement  que  les  Anglais  se  procu- 
rent ces  laines  un  peu  moins  longues,  mais  plus  fines,  qu'ils  ob- 
tiennent des  bêtes  de  race  pure. 

Un  point  fort  essentiel  dans  l’acclimatation  des  bêtes  de  race 
anglaise,  consiste  dans  le  logement,  qui  exige  des  soins  tout-à- 
fait  particuliers.  Si  plusieurs  circonstances  ne  permettent  pas 
de  les  laisser  constamment  en  plein  air,  comme  il  est  certain 
qu’ils  ne  sauraient  prospérer  dans  une  bergerie  fermée , il  ne 
faut  leur  donner  pour  abri  que  de  simples  hangars  ouverts  et  sans 
fenil  au-dessus,  car  les  brins  de  fourrages  et  la  poussière  qui 
s’en  échappent  altèrent  sensiblement  la  valeur  de  leur  toison , et 
l’inconvénient  qu’elle  a de  se  salir  jusque  dans  la  racine 
du  brin  doit  aussi  engager  à ne  se  servir  que  de  râteliers  à rayons 
verticaux , ou  mieux  encore  inclinés  dans  un  sens  opposé  à celui 
qu’on  lui  donne  d’ordinaire.  Avec  ces  précautions , en  ayant  soin 
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de  renouveler  fréquemment  la  litière , en  nourrissant  abondam- 
ment les  bêtes,  en  employant  dans  leur  alimentation  des  racines, 
telles  que  la  betterave , le  topinambour  , la  carotte , le  navet,  le 
rutabaga  et  autres  substances  fraîches  très  économiques,  on  peut 
faire  en  France  des  laines  longues  bien  supérieures  à celles  que 
nous  produisons , et  donner  en  même  temps  aux  animaux  de  la 
disposition  à engraisser  dans  un  âge  peu  avancé. 

Les  laines  anglaises  employées  dans  plusieurs  manufactures 
françaises  nous  arrivent  lavées  à dos.  11  est  avantageux  d'imi- 
ter .cette  pratique  .en  lavant  aussi  les  moutons  avant  de  les 
tondre.  Cette  opération  étant  faite  en  avril  ou  mai,  il  faut  mettre 
6 à 8 jours  d’intervalle  entre  le  lavage  et  la  tonte , afin  que  la 
laine  soit  bien  sèche , et  que  même  le  suint  ait  remonté  pour  lui 
donner  de  la  souplesse. 

Le  grand  avantage  des  races  anglaises  étant  d’améliorer  les 
nôtres  sous  le  rapport  de  la  chair,  et  d’avancer  le  tenlps  auquel 
elle  seront  propres  à la  boucherie , l'engraissement  du  mouton 
en  général , la  connaissance  des  fiscalités  le  plus  favorables  à cet 
engraissement,  elles  méthodesd’engraissement  sont  des  objets  sur 
lesquels  l'agriculteur  doit  porter  la  plus  sérieuse  attention.  11  y 
a trois  principales  méthodes  d’engraissement  : l'engrais  d'herbe , 
qui  consiste  à faire  pâturer  les  moutons  dans  de  bons  herbages  ; 
l’engrais  de  pouture , qui  consiste  à les.  nourrir  de  fourrages  secs 
dans  la  bergerie  , et  l’engrais  mixte , qui  se  pratique  en  les  met- 
tant aux  herbages  en  automne  et  ensuite  à la  pouture.  Le  temps 
de  l’engrais  d’herbe  dépend  de  l’abondance  et  de  la  qualité  des 
herbes.  Lorsqu’ils  sont  bons,  ou  peut  engraisser  les  moutons  en 
8 à 10  semaines,  et,  par  conséquent,  en  commençant  au  mois 
de  mars,  faire  trois  engraissements  par  an  dans  le  même  pâtu- 
rage. La  luzerne  et  le  trèfle  sont  les  plantes  qui  engraissent  le 
plus  vite,  mais  elles  donnent  une  couleur  jaune  à la  graisse,  et  pro- 
duisent souvent  des  météorisations. Le  sainfoin  possède  les  memes 
qualitésquelaluterne,  sans  en  avoir  les  inconvénients.  Le  froment 
et  le  ray-grass,  les  herbes  des  prés,  surtout  des  prés  bas  et  hu- 
mides , les  chaumes  après  la  moisson , et  les  herbes  des  bois 
sont,  suivant  les  localités,  très  propres  À l'engrai&sement  des 
moutons. 

L’engrais  de  pouture  se  pratique  en  hiver.  Après  avoir  tondu 
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les  moutons,  on  les  enferme  dans  une  bergerie,  et  on  ne  les  laisse 
sortir  qu’à  midi,  à l’heure  où  on  nettoie  l'étable.  Le  soir,  le  ma- 
tin, et  même  pendant  les  longues  nuits,  on  leur  donne  à manger 
au  râtelier.  Leur  nourriture  se  compose  de  bons  fourrages,  de 
grains  ou  d’autres  aliments  très  nutritifs , suivant  les  produc- 
tions du  pays  et  le  prix  des  denrées.  Dans  plusieurs  pays,  la  ra- 
tion des  moutons  se  compose  de  trois  quarterons  de  loin  le  matin 
et  autant  le  soir;  et  à midi  ou  donne  une  livre  d'avoine  et  une 
livre  de  tourteaux  huileux  réduits  en  petits  morceaux.  Ce  serait 
une  mauvaise  économie  de  leur  donner  moins.  Les  tourteaux 
donnant  un  mauvais  goût  à la  chair,  il  faut  en  discontinuer  Fu- 
sage  15  jours  avant  la  fin  de  l’engraissement.  L’avoine  et  l’orge 
en  grai.ts  ou  grossièrement  moulues,  les  fèves  et  les  autres 
graines  légumineuses  données  seules  ou  mélangées  entre  elles  ou 
avec  du  son,  accélèrent  l’engrais.  En  Flanche,  on  engraisse  les 
moutons  avec  de  la  pulpe  de  betterave  seule  et  très  peu  dé  four- 
rage sec , qui  ne  sert  ordinairement  que  pour  litière.  Cet  en- 
grais dure  plus  long-temps  que  les  autres,  mais  il  et  beaucoup 
moins  dispendieux.  Les  moutons  picards , qu’on  engraisse  en 
Flandre  de  préférence  aux  artésiens , parce  qu’ils  prennent  la 
graisse  plus  facilement,  coûtent,  de  premier  achat,  20  à 24  fr., 
et  nne  fois  engraissés  sont  vendus  de  28  à 33  fr.  ; ils  pèsent  aldrs 
de  25  à 30  kilog.  En  été,  ces  moutons  sont  nourris  par  le  par- 
cours; mais  pendant  la  grande  sécheresse,  on  les  nourrit,  comme - 
en  hiver , avec  la  pulpe  de  betterave,  que  l’on  conserve  pendant 
de*  années  dans  des  silos,  ce  qui  rend,  sous  tous  les  rapports,  le 
voisinage  des  fabriques  de  sucre  indigène  très  profitable  aux 
cultivateurs. 

Pour  l’engraissement  mixte,  on  commence  à faire  pâturer 
lesmoulonsdansdesehatimgs  après  la  moisson,  jusqu’au  mois  d'oc- 
tobre pour  les  disposer  à l’engraissement  ; ensuite  on  les  met 
dans  un  champ  de  navets  seulement  le  jour,  et  le  soir  on  les  fait 
rentrer  à la  bergerie,  où  on  leur  donne  de  l’avoine  avec  du  son, 
de  la  farine  d’orge,  etc.  Un  demi-hectare  de  bons  navets  peut 
engraisser  de  12  a 15  moutons. 

Les  produits  des.  moutons  consistent  en  laine , peau , lait , 
viande , croît  et  engrais.  L’engrais  produit  par  le  pacage  est  un 
engrais  animal  sans  mélange,  composé  de  la  fiente,  de  l’ urine  et 
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du  suint  que  les  moutons  déposent  sur  le  point  où  on  les  tient 
enfermés  dans  une  enceinte  mobile  apjrclée  Pasc.  L’étendue  du 
parc  se  calcule  généralement  d’après  ce  principe  qu’un  moutou 
de  race  moyenne  peut  fertiliser  un  mètre  carré  environ  dans  un 
espace  de  temps  d’autant  plus  court  que  les  animaux  sont  plus 
abondamment  nourris.  Le  pacage  peut  commencer  dans  le  mois 
d'avril,  si  les  terres  sont  convenablement  assainies,  et  si  elles 
ont  été  préparées  par  un  labour  et  par  un  bon  hersage.  Ce  n’est 
point  le  froid , mais  l’humidité  que  redoutent  les  bêtes  ; il  peut 
se  prolonger  jusqu’après  les  semailles  du  froment  d’hiver,  qui , 
dans  les  temps  sains,  supportent  cette  opération  sans  inconvé- 
nient, meme  quand  les  jeunes  tiges  des  céréales  pointent  déjà  hors 
de  terre.  L’avantage  du  pacage  est  de  fumer  les  terres  sans  frais 
de  transport  et  de  repandage , et  sans  consommation  de  paille. 
Celle  que  l’on  épargne  ainsi  à la  bergerie  est  souvent  indispen-. 
sable  pour  recueillir  les  déjections  des  gros  animaux , qui , sans 
cela  , ne  l’eussent  été  qu’imparfait  entent , et  la  masse  du  fumier 
se  trouve  ainsi  réellement  augmentée. 

Tandis  qu’on,  va  chercher  bien  loin  des  races  étrangères,  que 
l’on  croit  propres  par  quelques  qualités  à accroître  la  richesse  de 
notre  bétail,  la  nature  nous  gratifie  quelquefois  de  productions 
spontanées  qui  peuvent  devenir  le  type  de  variétés  renfermant 
en  elles-mêmes  des  avantages  que  tous  les  efforts  de  l’art  n’au- 
raient pas  fait  naître.  Telle  est  la  belle  variété  que  M.  Graux  , 
cultivateur  des  environs  de  Laon , a obtenue , il  y a une  dizaine 
d’années , dans  un  troupeau  de  mérinos  entretenu  par  lui  avec 
le  plus  grand  soin  dans  sa  ferme  de  Mauchamp.  Elle  eut  pour 
souche  un  agneau  mâle  qui  présentait  un  lainage  extraordinaire, 
soyeux  et  lustré,  moelleux  comme  le  cachemire,  brillant  -comme 
la  laine  anglaise , et  qui  lui  parut  supérieur  et  étranger  à la  fois 
à celui  que  portaient  ses  ascendants.  On  ne  peut  en  donner  une 
meilleure  idée  qu’en  adoptant  le  terme  de  laine-soie  par  lequel 
M.  Graux  a cherché  lui-même  à caractériser  ce  nouveau  pro- 
duit. Ses  premiers  soins  devaient  être  de  s'assurer  si  la  nature 
persévérerait  dans  son  œuvre,  et  de  maîtriser  par  l’art  les  con- 
séquences d’un  événement  que  le  hasard  avait  fait  naître.  11  y 
est Jieureuseuaeul  parvenu , et  il  possède  aujourd’hui  un  trou- 
peau déjà  nombreux  dont  la  laine , loin  de  rien  perdre  de  son 
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attribut  distinctif,  parait  graduellement  se  perfectionner  encore. 
Cette  laine,  soumise  en  fabrique  à des  essais  de  filature,  dé  tein- 
ture et  de  tissage,  a présenté  dans  ces. diverses  applications 
des  résultats  qui  ont  frappé  tous  les  yeux  et  réuni  tous  les  suf- 
frages. La  Société  royale  et  centrale  d’agriculture,  et  la  Société 
d’erfcouragement  pour  l’industrie  nationale , ont  reconnu  la 
beauté  et  l’importance  de  ce  produit  nouveau  par  des  médailles 
d’or,  et  l’on  peut  espérer  aujourd’hui  que  M.  Graux  aura  doté 
l’agriculture  et  le  commerce  d’une  variété  nouvelle  dans  la  race 
de  mérinos  éminemment  propre  au  pays,  réunissant  à un 
haut  degré  et  conservant  dans  les  divers  apprêts  dé  la  teinture  , 
le  moelleux  du  cachemire  avec  le  lustré  et  le  brillant  de  la  laine 
anglaise.  (Yoy.  les  mots  Bélier,  Brebis , Berger  , Bergerie, 
Croisement,  Lame,  etc.)  Soulange  Bodin. 

MOUTON.  ( Mécanique.)  Voy.  Sonnettes. 

MOYENNES.  ( Physique.)  Dans  un  grand  nombre  d’opéra- 
tions il  est  nécessaire , pour  obtenir  un  résultat  exact , de  ré- 
péter à plusieurs  reprises  les  essais  sur  lesquels  il  est  fondé  ; 
mais , en  admettant  même  que  l’on  ait  opéré  avec  le  plus  grand 
saÿi , et  en  se  mettant  autant  que  possible  à l’abri  de  toutes  les’ 
causes  d’erreurs  qui  peuvent  exercer  une  influence,  il  existe 
toujours  des  divergences  entre  les  nombres  obtenus  ; pour  arri- 
ver à la  plus  grande  approximation  possible , il  est  bon  alors 
de  réunir  les  données  fournies  par  l’expérience , en  éliminant 
seulement  celles  qui  pourraient  être  entachées  de  causes  d’er- 
reur palpables  et  d’en  prendre  la  moyenne;  pour  cela,  on 
ajoute  les  uns  aux  autres  les  nombres  obtenus , et  on  divise  le 
produit  par  le  nombre  d’opérations  qui  sont  entrées  dains  ce 
calcul. 

Quand  il  s’agit  de  déterminer  la  température  ou  la  pression 
moyenne  d’un  lieu  donné,  on  additionne  tous  les  résultats, 
maximum  et  minimum  , obtenus,  et  on  en  prend  la  moyenne. 
Pour  ohtenir  les  moyennes  des  maxiina  et  miniraa  , on  addi- 
tionne chacun  d’eux  séparément. 

MULET.  ( Économie  rurale.)  Produit  de  l’accouplement  de 
l’âne  avec  la  jument.  Les  mulets  sont , en  général , plus 
sobres  que  les  chevaux,  ils  supportent  plus  facilement  la 
faim , sont  moins  délicats  sur  la  qualité  des  aliments , sou- 
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tiennent  mieux  la  fatigue , ont  le  pied  plus  sûr,  portent  des 
poids  plus  considérables , sont  moins  maladifs , vivent  plus  long- 
temps. Il  parait  que  dans  les  colonies  où  la  France  en  en- 
voyait autrefois,  ils  résistaient  mieux  que  les  chevaux  à la 
grande  chaleur  du  climat.  On  en  Arme,  en  Italie  et  en  Espagne, 
des  attelages  pour  les  carrosses  et  les  litières  ; elles  forment  de 
très  bonnes  et  solides  montures  dans  les  pays  à montagnes.  La 
qualité  et  la  valeur  des  mulets  dépendent  entièrement  de  celles 
de  l'âne  étalon  et  des  juments  que  l’on  y accouple.  Tout  le  profit 
de  l'éducation  des  mulets  dépend  du  choix  que  l*on  sait  en  faire. 
Les  soins  sont  les  mêmes  que  pour  l’élève  des  chevaux  , mais  ils 
sont  pas  aussi  délicats.  11  ne  faut  pas  mettre  trop  tôt  les  mulets 
en  route  nj  à l’ouvrage.  Le  muleton  se  soutient  sur  les  pieds  plus 
promptement  que  le  poulain  et  l’-ànon.  Plus  on  donne  de  soins 
aux  mulets,  mieux  on  les  nourrit,  et  plus  ils  prennent  de  force 
et  d’accroissement.  Le  commerce  des  mulets  a beaucoup  diminué 
en  France,  malgré  l’assurance  des  débouchés,  par  suite  de  la 
dégénération  de  ces  races  d’animaux , qui  a suivi  celle  des  ânes 
el  des  chevaux.  Soclange  Boom. 

MUR.  ( Construction . ) Les  différentes  espèces  de  murs  varient 
suivant  leur  destination , leur  disposition , leur  importance , la 
nature  de  leur  construction , la  charge  ou  les  efforts  d’autre 
nature  qu’ils  ont  à supporter,  etc. 

L’espèce  de  mur  la  plus  simple  se  compose  des  murs  de  clô- 
ture, qui  n’ont  â porter  que  leur  propre  poids,  mais  qui,  en  meme 
temps,  étant  en  quelque  sorte  abandonnés  à eux-mêmes  , n’étant 
maintenus  ni  contre-butés  par  aucune  autre  construction , ré- 
clament quelquefois  des  précautions  plus  grandes  qu’il  ne  peut 
d’abord  paraître  nécessaire. 

Quant  aux  murs  de  bâtiments,  on  peut  distinguer,  d’une 
part  : les  murs  de  face  ou  murs  extérieurs,  qui  ont  toujours  à sup- 
porter une  partie  plus  ou  moins  considérable  de  la  charge  des 
constructions  intérieures,  telles  que  planchers,  combles,  etc., 
mais  qui  en  meme  temps  peuvent  être  maintenus  ou  reliés , soit 
par  les  murs  de  refend , soit  par  les  planchers  mêmes,  etc.  ; et , 
d’autre  part,  les  murs  de  refend , qui  ont  ordinairement  à sup- 
porter une  charge  plus  considérable  encore,  parce  que  cette 
charge  peut  reposer  sur  chacune  de  leurs  deux  laces,  mais  qui , 
vit.  Si 
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par  la  même  raison , se  trouvent  ainsi  contre-butés  sur  chacune 

de  ces  faces. 

Les  bâtiments  étant  le  plus  souvent  de  forme  à peu  près  rec- 
tangulaire, ont  ordinairement  deux  faces  principales , la  face  an- 
térieure et  la  face  postérieure.  Quant  aux  murs  sur  les  deux 
autres  côtés , ou  murs  de  pignon , lorsque  les  bâtiments  sont  iso- 
lés , ils  forment  quelquefois  aussi  murs  de  face  ; mais  lorsque 
les  bâtiments  se  trouvent  adhérents  à d’autres  constructions , 
ces  murs  rentrent  dans  la  catégorie  des  murs  de  refend.  Enfin, 
lorsqu’ils  se  trouvent  sur  la  ligne  séparative  de  deux  propriétés 
contiguës,  ils  deviennent  murs  séparatifs , et  murs  Mitotf.ss  s’ils 
ont  été  construits  à frais  communs  entre  les  deux  propriétaires 
voisins , et  sont  astreints  par  les  lois  â des  règles  que  «tous  avons 
fait  connaître  à l’article  Mitoyenneté. 

Nous  allons  entrer  successivement  daus  quelques  détails  sur 
ces  dillérentes  espèces  de  murs. 

Nous  présenterons  ensuite  quelques  remarques  générales  sur 
les  soins  qu’il  convient  d’apporter  à leur  construction. 

Enfin  nous  dirons  un  mot  des  murs  sur  plan  circulaire (1). 

1"  Des  murs  de  clôture.  Aux  articles  Clôture  et  Mitoyenneté, 
nous  avons  fait  connaître  les  dispositions  du  Code  civil  applica- 
bles à ces  murs,  principalement  sous  le  rapport  de  leur  hauteur, 
lorsqu'ils  forment  clôture  mitoyenne. 

Quaut  à la  hauteur  dos  clôtures  qui  ne  sont  pas  mitoyennes , 
elle  peut  être  fixée  au  gré  et  d'après  les  besoins  particuliers  du 
propriétaire  qui  les  fait  établir. 

l)ans  les  pays  où  il  se  trouve  des  terres  propres  à la  fabrica- 
tion du  Pisé  (voir  ce  mot);  où  l’on  a l'habitude  et  l’expérience 
de  ce  genre  de  construction;  et,  enlin,  où  l'abondance  des  maté- 
riaux d’autre  nature  ne  les  rendrait  pas  d’un  emploi  plus  facile  et 
moins  coûteux,  ce  mode  de  construction  peut  être  appliqué  avec 
fruit  aux  murs  de  clôture,  pourvu  qu’on  ne  le  fasse  commencer 
qu'à  une  certaine  élévation  au-dessus  du  sol , par  exemple  un 
mètre  environ,  la  construction  étant  faite  jusqu’à  cette  hauteur  en 
matériaux  susceptibles  de  résister  à l’humidité,  comme  moellons 

(i)  En  nous  occupant  du  mode  de  construction  des  différentes  espèces  de 
murs,  nous  ne  parlerons  pas  de  ce  qui  concerne  leur  roRDAiioa,  par  la  raison 
que  ce  mot  a fait  l’objet  d’un  article  spécial. 
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de  boune  qualité,  briques  bien  cuites,  etc.  11  est(bon  que  les  faces 
de  ces  murs  soient  revêtues  en  mortier  de  chaux  et  sable, 
principalement  celles  qui  sont  exposées  à la  pluie.  Enfin,  il  est 
indispensable  que  le  dessus  de  ces  murs  soit  recouvert  de  façon 
à empêcher  l’eau  de  pluie  d’y  pénétrer.  (Y.  Chaperon.) 

Ou  reste , dans  presque  tous  les  pays  , on  trouve  des  moellons 
de  diverses  natures , calcaires  ou  autres , meulières , etc. , pro- 
pres à la  construction  des  murs  de  clôture. 

L'épaisseur  qu’on  donne  à ces  murs  dépend , tant  de  la  nature 
et  de  l’échantillon  des  différents  matériaux,  que  de  la  hauteur  et 
de  la  longueur  des  murs,  etc.  Elle  est  assez  ordinairement  d’à  peu 
près  un  demi-mètre,  et  quelquefois  plus.  Daus  tons  les  cas,  on  éta- 
blit ordinairement  chaque  face  de  ces  murs  légèrement  en  talus, 
de  façon  à diminuer  progressivement  l’épaisseur  à fur  et  me- 
sure de  l’élévation. 

Pour  les  clôtures  les  moins  importantes,  on  n'emploie  souvent 
que  des  moellons  de  faibles  dimensions,  auxquels  on  donne  le  nom 
de  inaillonnailles,  garnis , etc. , et  l’on  se  contente  ordinairement 
de  les  poser  au  moyen  d’un  simple  Mortier  de  terre.  Le  plQs 
souvent , que  la  généralité  du  mur  soit  construite  avec  des  ma- 
tériaux de  petites  dimensions,  ou  qu’on  emploie  des  moellons  de 
dimensions  ordinaires,  aussi  posés  seulement  au  moyen  du  mor- 
tier de  terre  , on  y établit  de  distance  en  distance  , c’est-à-dire 
à environ  3 ou  4 mètres  d'axe  en  axe,  des  chuùiet , ou  parties 
de  murs  en  gros  moellons,  et  liourdés  en  mortier  de  chaux  et 
sable  ou  en  plâtre.  Quelquefois  aussi  la  totalité  des  murs  est 
hourdée  de  cette  manière. 

Dans  les  clôtures  de  quelque  importance,  on  étabht  de 
distance  en  distance  des  chaînes  en  assises  de  pierre  longues  et 
courtes , de  façon  à former  harpes  à droite  et  à gauche  dans  le 
corps  de  la  maçonnerie.  Quelquefois  aussi , dans  ce  cas , on  forme 
le  socle  du  mur  au  moyen  d’une  assise  courante  ou  de  plusieurs 
assises  en  pierre.  Des  moellons  plus  ou  moins  durs  et  piqués  ou 
tmillés , c’est-à-dire  taillés  avec  plus  ou  moins  de  soin , forment 
alors  un  mode  de  remplissage  entre  les  chaînes  très  propre  et 
très  solide.  La  meulière  y convient  également  fort  bien. 

Dans  les  pays  où  la  brique  est  de  1 tonne  qualité  et  d’un  prix 
peu  élevé , elle  convient  parfaitement  pour  la  construction  des 
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murs  de  clôture,  surtout  en  y plaçant  ainsi  de  distance  en 
distance  des  chaînes  en  pierre.  En  raison  de  la  grande  stabilité 
qui  résulte  de  la  nature  de  cette  espèce  de  matériaux  , on  peut 
alors  réduire  assez  sensiblement  l’épaisseur  du  mur. 

2»  Des  murs  de  face. —Mur  de f tire  d'un  petit  bâtiment  d’habitation 
rurale  ou  autre.  Ces  sortes  d’habitations  n’ont  presque  toujours 
qu'un  assez  petit  nombre  d’étages , un  ou  deux  par  exemple , 
au-dessus  du  rez-de-chaussée;  pir  conséquent , leurs  murs  de 
face  n’ont  jamais  une  hauteur  très  considérable  , et  ne  réclament 
qu’un  mode  de  construction  assez  ordinaire. 

Le  pisé  convient  également  à l'exécution  d’un  bâtiment  de  ce 
genre,  et,  dans  les  pays  où  ce  genre  de  construction  est  usité,  on 
élève  par  ce  moyen  des  bâtiments  tout  entiers,  en  établissant  seu- 
lement le  soubassement  en  maçonnerie  de  pierre , moellon  ou 
cailloux.  Mais  souvent  aussi , surtout  dans  des  bâtiments  de 
quelque  importance,  on  établit  en  pierre,  ou  au  moins  en  forts 
moellons,  des  chaînes  d’angle  aux  extrémités  du  bâtiment, 
ainsi  que  les  dosserets  des  baies  de  porte  et  de  croisées.  Quant  à 
la  traverse  supérieure  des  baies , on  la  forme  au  moyen , soit  de 
linteaux  en  bois , soit  de  plates-bandes  en  pierre , moellons  ou 
briques. 

Mais  il  y a peu  de  pays  qui  ne  fournissent , pour  la  construc- 
tion d’un  pareil  inur,  des  moellons  ou  autres  matériaux  de  ce 
genre , d'échantillon  plus  ou  moins  fort.  Dans  les  constructions 
les  moins  importantes  , on  établit  seulement  eu  matériaux  choi- 
sis avec  plus  de  soin , tant  sous  le  rapport  des  dimensions  que 
sous  celui  de  la  forme  et  de  la  qualité , d’abord  des  chaînes 
d’angle , soit  aux  extrémités  des  différentes  faces , soit  à la  ren- 
contre des  différents  murs  ou  pxns  de  bois  de  refend  avec  ces 
faces , et  de  plus  les  dosserets  des  différentes  baies  de  portes  ou 
croisées  ; et  l’on  pose  ces  matériaux,  soit  en  plâtre,  soit  en  mor- 
tier. Les  remplissages  intermédiaires  se  font  souvent  en  maté- 
riaux d’un  moindre  choix  , posés  la  plupart  du  temps  seulement 
en  mortier  de  terre  ; et  les  faces  intérieure  et  extérieure  sont 
recouvertes,  soit  d’un  enduit,  soit  seulement  d’un  crépi  en 
plâtre  ou  en  mortier,  qui , indépendamment  de  ce  qu’il  assure 
la  conservation  des  matériaux  et  les  consolide , donne  une  appa- 
rence d’uniformité  à l’ensemble  de  la  construction. 
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Quelquefois  aussi , dans  des  constructions  un  peu  plus  impor- 
tantes, les  remplissages  sont  exécutés  avec  des  matériaux  de 
même  clioix  que  les  autres  parties,  mais  aussi  posés  seulement 
en  mortier  de  terre , tandis  que  les  angles , les  dosserets , etc. , 
le  sont  en  mortier  de  chaux  ou  en  plâtre. 

Viennent  ensuite  les  constructions  du  même  genre  , mais  d'un 
ordre  plus  relevé  encore,  dont  toutes  les  parties  indistinctement 
sont  exécutées  en  moellons  ou  autres  matériaux  de  même  na- 
ture , tous  de  même  clioix  et  à peu  près  de  mêmes  dimensions  , 
et  tous  posés , soit  en  mortier,  soit  en  plâtre. 

Quelquefois  enfin  les  angles,  les  dosserets  île  baies  et  autres 
points  d’appui  principaux  sont  effectués  en  matériaux  de  plus 
fortes  dimensions  ou  en  pierres  de  taille  appareillées  avec  plus 
ou  moins  de  soin  et  de  régularité , et  les  remplissages  sout  faits 
en  moellons  d’échantillon  convenable,  le  tout  ordinairement  posé , 
soit  en  plâtre  , soit  en  mortier  à chaux. 

La  brique  est  souvent  employée  aus<i  dans  ces  sortes  de  con- 
structions, soit  pour  en  former  la  totalité,  soit  avec  des  chaînes  et' 
dosserets  en  pierre;  et  pourpeu  qu’elle  soit  de  bonne  qualité,  elle 
produit  d’excellents  résultats.  On  peut  se  dispenser  de  la  recouvrir 
à l’extérieur , surtout  lorsqu’elle  est  suffisamment  cuite  pour 
résister  à la  pluie , et  cela  est  toujours  assez  facile  à obtenir  en 
plaçant  les  briques  les  plus  cuites  sur  les  parements  extérieurs 
du  mur , et  en  employant  les  moins  cuites  â l'intérieur. 

Dans  ces  différents  genres  de  maçonnerie , on  emploie  , pour 
l’établissement  des  baies  de  portes  et  croisées,  les  divers  moyens 
que  nous  avons  précédemment  indiqués  en  parlant  du  pisé. 

Quelquefois  aussi  la  partie  supérieure  des  baies  est  établie 
soit  en  plein  cintre  , soit  en  cintre  plus  ou  moins  surbaissé , et 
soit  en  moellons  , soit  en  briques,  soit  même  en  pierres.  Ce 
genre  de  fermeture  , plus  dispendieux  il  est  vrai,  est  en  même 
temps  plus  solide  et  plus  durable. 

Les  ravalements  ou  recouvrements  de  ces  sortes  de  construc- 
tions se  font  ordinairement  de  la  manière  la  plus  simple  et  sans 
aucune  espèce  de  décoration.  La  plupart  du  temps  aussi  les 
faces  ne  sont  couronnées  d’aucune  rorniche  , et  l’on  place  seule- 
ment par  le  haut  une  plate-forme  en  charpente  un  peu  sail- 
lante , en  avant  de  laquelle  débordent  les  chevrons  et  la  cou- 
verture , afin  d'abriter  autant  que  possible  le  upir. 
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Mur  de  face  d'une  grande  maison  d’habitation,  telles  que  sont  la 
plupart  des  maisons  de  Paris  ou  d’autres  grondes  villes.  Ce*  murs 
ont  presque  toujours  une  hauteur  assez  considérable,  le  désir  de 
pratiquer  un  aussi  grand  nombre  d’étages  que  possible  portant 
ordinairement  à utiliser  toute  la  hauteur  permise  par  les  règle- 
ments. "V.  Batiments  (1).  En  raison  de  cette  hauteur  et  de  la 
charge  également  considérable  que  cesmurs  peuvent  avoir  à sup- 
porter, leur  construction  nécessite  une  attention  particulière. 

Leur  épaisseur,  d’abord,  n’est  jamais  moindre  d'un  demi- 
mètre  et  quelquefois  plus  , toujours  plus  forte  dans  le  bas,  et  di- 
minuant insensiblement  par  le  haut  au  moyen  d’un  talus  observé 
sur  le  parement  extérieur , le  parement  intérieur  étant , au  con- 
traire , établi  à-plomb , de  façon  à mieux  résister  aux  efforts  des 
constructions  intérieures. 


Quant  au  rez-de-chaussée  d’abord  , les  points  d’appui  étant 
toujours  assez  écartés , et  de  plus  assez  exigus,  en  raison  de  la 
grtmde  largeur  des  ouvertures  de  boutiques  ou  des  portes  co- 
chères , c’est  presque  toujours  en  pierre , et  en  pierre  suffisam- 
ment dure  , qu’ils  sont  exécutés. 

C’est  à plomb  des  trumeaux  ou  pleins  entre  les  vides  des 
croisées  des  étages  supérieurs,  et  autant  que  possible  à plomb  du 
milieu  de  ces  trumeaux,  que  doivent  se  placer  ces  points  d’appui. 
Ils  forment  en  même  temps  presque  toujours  têtes  des  murs  mi- 
toyens ou  des  murs  et  pans  de  bois  de  refend  ; quelquefois  aussi 
ce  sont  de  simples  piles  isolées. 

Quelquefois , ces  différents  points  d’appui  reçoivent  les  re- 
tombées d’arcs  plein  cintre  ou  autres,  ou  de  plates-bandes,  qui 
supportent  les  parties  supérieures  du  mur;  mais  ce  mode  de 
cônstruction  est  toujours  assez  dispendieux,  en  raison  de  ce  que, 
vti  la  grande  largeur  des  ouvertures , il  est  à peu  près  indispen- 
sable, dans  la  plupart  des  cas , qu’il  soit  exécuté  en  pierre,  et 
qu’on  emploie  des  moyens  également  coûteux  pour  s’opposer 

à l’écartement  et  à la  poussée  de  ces  arcs  et  plates-bandes.  De 
Sp*  *•>  . -■  — --  - -u  - w • • 

(i)  Bien  que  ces  hauteurs  soient  peut-être  déjh  trop  considérables,  elles  sont 

généralement  inférieures  à celles  qu'on  tolère  dans  la  plupart  des  villes  des 
départements,  où  cependant  les  rues  ont  ordinairement  beaucoup  moins  de 
largeur  ; et  il  en  résulte  que  ces  rues,  et  par  suite  les  habitations  qui  le»  bor- 
dent, sont  muins  aérées  que  cela  serait  désirable  pour  la  salubrité. 
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plus,  cette  sorte  de  disposition  est  ordinairement  moins  favorable 
ou  moins  commode  pour  former  des  ouvertures  de  boutique. 

On  emploie  donc  assez  habituellement  de  préférence  , du 
moins  dans  les  constructions  les  plus  ordinaires,  un  moyen  qui 
offre  certainement  moins  de  solidité  et  de  chance  de  durée , mais 
qui , d'un  autre  côté  , est  plus  commode  et  surtout  moins  dis- 
pendieux ; je  veux  parler  des  poitrails  en  charpente. 

Sans  doute  ces  poitrails  ne  sont  pas  sans  inconvénients  en  rai- 
son du  défaut  d'homogénéité  de  la  construction,  et  du  danger 
qu’il  peut  y avoir  à établir  des  parties  aussi  importantes  en  bois, 
c’est-à-dire  eu  une  matière  qui  peut  venir  à s’échauffer  et  à se 
pourrir,  étant  renfermée  ainsi  qu’elle  l’est  alors  presque  toujours 
dans  la  construction,  et  qui,  de  plus  , peut  être  si  facilement  dé- 
truite par  le  feu.  Cependant  on  en  trouve  un  grand  nombre , 
dans  des  constructions  plus  ou  moins  anciennes,  qui  se  sont 
conservés  parfaitement  sains. 

Ces  poitrails  doivent,  eu  général , être  établis  en  bois  de  chêne 
aussi  sain  et  aussi  sec  que  possible  ; et , afin  de  favoriser  la  des- 
siccation , au  lieu  d’employer  le  bois  tel  qu’il  a été  équarri , on  a 
l'habitude  de  le  refendre  d’avance,  et  ordinairement  on  emploie 
ensemble  les  deux  parties  produites  par  la  refente  du  même  mor- 
ceau , mais  en  mettant  à l’extérieur  les  deux  faces  qui  ont  été 
sciées,  comme  plus  saines  et  plus  capables  de  résister,  puisqu’elles 
forment  le  cœur  du  bois , et  en  adossant  au  contraire  l'une  à 
l’autre  les  faces  qui  formaient  originairement  les  côtés  de  la 
pièce  de  l>ois.  Quelquefois  aussi,  lorsque  ces  deux  morceaux 
ainsi  réunis  ne  donnent  pas  une  épaisseur  suffisante,  on  place 
entre  eux  un  troisième  morceau  également  méplat.  Dans  l’un  et 
l’autre  cas , on  réunit  le  tout  par  des  boulons. 

Ces  deux  ou  trois  morceaux  doivent , dans  tous  les  cas,  donner 
ensemble  une  épaisseur  à peu  près  égale  à celle  du  mur  à sup- 
porter. 

Quant  à la  hauteur,  elle  doit  dépendre  du  poids  à supporter, 
et  par  conséquent  de  la  hauteur  du  mur  et  de  l’importance  plus 
ou  moins  grande  des  parties  attenantes  des  planchers  et  combles 
qui  viennent  s’y  reposer.  * 

Lorsque  la  longueur  d’un  poitrail  n’est  pas  très  considérable  , 
il  ne  se  trouve  ordinairement  dans  sa  longueur  qu’un  vide  de  , 
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croisée  et  deux  parties  de  trumeaux , et , le  plus  ordinairement , 
le  vide  de  la  croisée  se  trouve  à-plomb  du  milieu  du  poitrail , ce 
qui  est  le  plus  conforme  aux  lois  d’une  bonne  construction,  qui 
veulent  qu’autant  que  possible  les  vides  se  trouvent  à-plomb  des 
vides  et  les  pleins  à-plomb  des  pleins.  Dans  ce  cas , la  force  du 
poitrail  est  ordinairement  suffisante  pour  supporter  sans  trop  de 
fatigue  la  charge  qui  repose  dessus,  et  il  n’est  besoin  d’aucun 
soutien  intermédiaire.  Mais  lorsque  l’éloignement  des  points 
d’appui  est  assez  grand , il  arrive  souvent  qu’il  se  trouve  à- 
ploinb  du  poitrail  deux  croisées  et  un  trumeau  intermédiaire  , 
qui  ordinairement  est  alors  à-plomb  du  milieu  du  poitrail.  Il  y 
a véritablement  alors  porte-à-faux  , et  il  est  nécessaire  d’y  remé- 
dier au  moyen  de  quelques  supports  intermédiaires. 

Lorsque  les  diverses  ouvertures  d’une  même  façade  sont  ainsi 
formées  par  des  poitrails,  ils  en  occupent  souvent  toute  la  lon- 
gueur sans  interruption,  et  le  joint  de  réunion  de  dettx  poitrails 
contigus  se  place  ordinairement  à-plomb  du  milieu  de  la  pile  qui 
reçoit  leurs  portées,  et,  si  cette  pile  correspond  à un  mur,  dans 
l’axe  même  de  ce  mur.  On  place  alors  dans  cet  axe,  et  au  niveau 
du  dessus  du  poitrail , un  tirant  ou  chaîne  de  fer  à l’extrémité 
de  laquelle  est,  sur  le  nu  extérieur  du  mur  de  face,  un  œil  dans 
lequel  on  place  une  ancre  dont  la  partie  supérieure  est  droite,  et 
dont  la  partie  inférieure  est  bifurquée  pour  retenir  les  deux  parties 
du  poitrail.  On  place  de  plus,  au  droit  des  joints,  une  plate- 
bande  qui  se  prolonge  sur  chacun  de  ces  poitrails. 

Quelquefois  aussi  l'œil  de  la  chaîne  et  l’ancre  se  placent  au 
milieu  de  l'épaisseur  du  mur  de  façon  à n’embrasser  qu’un  des 
morceaux  du  poitrail , mais  alors  l’ancre  descend  dans  une  ou 
deux  des  assises  en  pierre  qui  forment  la  pile,  et  se  prolonge 
également  par  le  haut  dans  une  partie  de  la  maçonnerie  du  mur. 

Depuis  quelque  temps , dans  un  certain  nombre  de  maisons 
d’une  assez  grande  importance  , afin  de  se  procurer  des  ouver- 
tures de  boutique  de  large  dimension  , on  a fait  au  système  des 
poitrails  une  amélioration  fort  importante  sous  le  repport  de  la 
solidité,  mais  toujours  assez  dispendieuse.  Elle  consiste  à placer 
sur  les  faces  intérieure  et  extérieure  deux  fermes  en  fer  reliées 
par  des  brides,  et  se  rattachant  également  par  des  chaînes  et 
autres  armatures  aux  constructions  intérieures. 
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Nous  allons  examiner  maintenant  quels  sont  les  moyens  le 
plus  ordinairement  employés  pour  la  construction  de  ces  murs 
de  face  au-dessus  des  poitrails. 

Dans  les  maisons  les  plus  ordinaires  , celte  construction  se  fait 
presque  entièrement  en  moellons , posés  en  plâtre  à Paris  et 
dans  un  certain  nombre  d’autres  pays,  et  en  mortier  dans  d'au- 
tres ; et  lorsque  cette  construction  se  fait  en  bons  matériaux  et 
est  exécutée  avec  soin , elle  procure  un  assez,  grand  degré  de  so- 
lidité et  une  durée  assez  longue. 

Quelquefois  on  y ajoute  , soit  aux  extrémités  seulement , soit 
aux  droits  de  chacun  des  murs  de  refend,  des  chaînes  en  pierre, 
montant,  soit  dans  toute  la  hauteur , soit  dans  une  portion 
seulement. 

On  place,  dans  le  bas  des  baies  de  civisées , des  appuis  en 
pierre;  et  ordinairement  on  fait  régner  de  niveau  avec  ces  appuis 
des  bandeaux  unis  ou  quelquefois  ornés  de  moulures  , soit  au 
moyen  d’assises  continues  en  pierre,  qui  ont  l'avantage  de  for- 
mer île  distance  en  distance  sur  la  hauteur  des  arrasements  fa- 
vorables à la  solidité  de  la  maçonnerie,  soit  seulement  au  mvyeu 
des  saillies  en  moellons,  qu’on  recouvre  ensuite  en  plâtre.  Mais, 
dans  ce  dernier  cas,  ces  saillies  sont  exposées  à être  détruites  plus 
ou  moins  promptement  par  les  eaux. 

La  plupart  du  temps , dans  cette  sorte  de  construction,  les 
baies  de  croisées  sont  rectangulaires  par  le  haut,  et  c’est  au 
moyen  de  linteaux  en  bois  qu’on  les  établit. 

Les  faces  ainsi  construites  en  moellon  , en  tout  ou  en  partie  , 
sont  ordinairement  recouvertes  ou  ravalées  au  moyen  d’enduits 
en  plâtre,  soit  tout  unis  et  sans  aucun  ornement , soit  plus  ou 
moins  ornés.  Ainsi,  par  exemple,  on  peut  entourer  les  diffé- 
rentes baies,  ou  une  partie  seulement  de  ces  baies,  de  moulures 
ou  de  chambranles  plus  ou  moins  simples.  On  peut  aussi  figurer 
un  appareil  d'assises  et  de  claveaux  au  droit  des  fermetures  de 
baies , au  moyen  de  joints  de  refend  pratiqués  dans  l’enduit  et 
plus  ou  moins  prononcés , etc. 

Enfin , on  couvre  la  partie  supérieure  du  mur  par  une  cor- 
niche ou  entablement , c’est-à-dire  par  un  corps  de  moulure 
plus  ou  moins  important , et  dont  la  saillie  totale  est  ordinaire- 
ment à peu  près  égale  à l'épaisseur  du  mur , de  façon  à ce  que 
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cette  dernière  puisse  maintenir  la  bascule  de  la  partie  en  saillie. 
La  meilleure  manière  d’établir  cette  corniche  est  de  la  faire  en 
pierre , en  une  ou  deux  assises,  suivant  son  importance;  quel- 
quefois on  la  construit  en  grands  moellons  longs  et  plats , ou 
plaquettes , principalement  lorsque  le  profil  et  la  saillie  ne  sont 
pas  très  considérables  ; quelquefois  aussi  on  n’emploie  ces  moel- 
lons que  pour  la  partie  inférieure  de  la  corniche,  et  la  partie 
supérieure  se  fait  au  moyen  d’une  assise  de  pierre  (1). 

Enfin,  quelquefois,  et  suivant  les  localités,  la  meulière , la  bri- 
que , ou  d'autres  matériaux  plus  ou  moins  analogues  sont  substi- 
tués au  moellon  pour  la  construction  des  principales  parties  de 
mur,  ou  même  employés  pour  la  totalité. 

Pour  les  maisons  d’un  ordre  un  peu  plus  élevé  , ces  murs  de 
face  se  construisent  quelquefois  entièrement  en  pierre  de  taille. 
Ordinairement  alors  la  pierre  dure  n’est  employée  que  dans  la 
hauteur  du  rez-de-chaussée  jusque  sous  les  poitrails , et  le  sur- 
plus de  la  hauteur  est  exécuté  en  pierre  tendre. 

Assez  souvent  on  exécute  ces  sortes  de  murs  de  face  en  pierre , 
sans  aucun  ornement  de  moulure  ni  autre  ; quelquefois , au 
contraire,  on  entoure  surtout  les  croisées  de  chambranles  ornés 
de  moulures.  Il  est , du  reste,  généralement  assez  rare  que  dans 
l’exécution  de  ces  sortes  de  murs,  on  s’astreigne  à aucun  appa- 
reil régulier,  soit  pour  la  longueur,  soit  pour  la  hauteur  des 
assises  , en  raison  du  déchet  considérable  qui  en  résulterait  dans 
l’emploi  de  la  pierre  et  de  la  dépense  que  cela  entraînerait.  Quel- 
quefois cependant  cette  régularité  d’appareil  est  observée  plus  ou 
moins  rigoureusement , et  quelquefois  même  on  se  sort  de  cet 
appareil  comme  motif  de  décoration , au  moyen  de  refends  gra- 
vés plus  ou  moins  profondément. 

Dans  tous  les  cas , les  fermetures  des  baies  sont  alors  formées 
la  plupart  du  temps  en  plates-bandes  droites,  quelquefois  aussi 
en  arcs  plein  cintre  ou  plus  ou  moins  surbaissés,  appareillés  ré- 
gulièrement. 

Nous  devons  dire  ici  un  mot  des  murs  de  face  d’une  habita- 

(i)  A Paris,  pour  tons  les  mars  de  face  sur  la  rue  , toute  saillie  de  16  cen- 
timètre» (6  pouces)  et  au-dessus  doit  être  exécutée  en  pierre,  et  n’est  point 
tolérée  en  moellon. 
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tion  d’un  ordre  encore  plus  élevé , telle , par  exemple , qu’un 
hôtel  destiné  à la  demeure  d’un  riche  particulier. 

Un  pareil  mur  a ordinairement  moins  d’élévation  que  ceux 
dont  nous  nous  sommes  précédemment  occupés,  et  les  ouver- 
tures qu’on  y pratique  sont  ordinairement  moins  rapprochées  , 
les  étages  ayant  habituellement  plus  de  hauteur  et  les  pièces  in- 
térieures étant  plus  grandes. 

Du  reste,  ils  sont  susceptibles  d’être  exécutés  au  moyen  des 
différents  modes  de  construction  qui  ont  été  précédemment  indi- 
qués, mais  employés  ordinairement  avec  plus  de  recherche  et 
de  soin , et  plus  d’ornements  extérieurs.  La  principale  différence 
qu’on  peut  y observer,  c’est  qu’il  arrive  plus  rarement  que  le 
rez-de-chaussée  de  ces  murs  soit  percé  d’ouvertures  de  boutique, 
et  que  dès  lors  ce  rez-de-chaussée  se  compose  le  plus  souvent , 
au  lieu  de  points  d’appui  plus  ou  moins  exigus , de  larges  tru- 
meaux établis  sur  un  socle  formé  d’une  ou  plusieurs  assises  en 
pierre  dure , et  construits  eux-mêmes , soit  en  pierre  dure  ou 
tendre , soit  en  moellons , etc. 

Par  la  même  raison  , les  ouvertures  qui  peuvent  se  trouver  à 
ce  rez-de-chaussée  sont  le  plus  ordinairement  formées,  non  par 
des  poitrails  ou  linteaux  en  bois , mais  bien  par  des  arcs  ou 
plates-bandes  appareillés  en  pierres,  ou  au  moins  en  moellons 
ou  en  briques , et  il  en  est  souvent  de  même  des  croisées  des  dif- 
férents étages. 

3°  Des  murs  rie  refend.  Il  est  assez  rare  que  la  totalité  d’un 
mur  de  refend  soit  construite  en  pierre , si  ce  n’est  dans  les 
édifices  d’une  grande  importance  ; cependant  , quelquefois 
* même  dans  des  constructions  d’un  ordre  secondaire  , on  con- 
struit en  pierre  la  totalité  du  rez-de-chaussée  , principalement 
au  droit  des  passages  de  porte  cochère  , des  vestibules  ou  des 
autres  parties  à peu  près  semblables  des  habitations.  Le  plus  sou- 
vent au  contraire  on  établit  d’abord , soit  une , soit  plusieurs 
assises  de  retraite  en  pierre,  afin  de  ne  pas  avoir  à faire  descen- 
dre les  enduits  jusque  sur  le  sol  mêinP,  où  ils  seraient  suscep- 
tibles d’être  détruits  par  l’humidité , par  les  chocs,  etc.  Si 
les  planchers  sont  construits  par  grandes  travées  supportées 
par  des  poutres  qui  reposent  sur  ces  murs  de  refend , on  place 
sous  ces  pièces  principales  des  chaînes  en  pierre  dure  par  assises 
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courtes  et  longues.  Souvent  aussi  on  établit  également  en  pierre 
les  dosserets  et  fermetures  des  principales  baies  de  portes  et  croi- 
sées. Quant  aux  baies  plus  petites , les  dosserets  peuvent  en  être 
établis  en  moellon  avec  linteaux  en  bois. 

Autant  que  |>ossible,  les  différentes  baies  qui  se  trouvent  aux 
divers  étages  doivent  être  placées  ù-plonib  les  unes  des  autres,  afin 
d’éviter  les  porte-à-faux  des  pleins  sur  les  vides. 

C’est  principalement  dans  l’intérieur  des  murs  de  refend  qu’on 
établit  les  tuyaux  de  cheminée , et  c’est  ordinairement  en  bri- 
que qu'on  les  construit.  Mais  cet  objet  méritant  une  mention 
particulière , et  la  question  ayant  besoin  d'être  examinée  tant 
pour  les  tuyaux  qui  sont  renfermés  dans  l’épaisseur  des  murs 
que  pour  ceux  qui  y sont  au  contraire  adossés,  comme  on  doit 
le  faire  aux  murs  mitoyens,  nous  renverrons  tout  détail  sur  ce 
sujet  à l’article  Tuyaux. 

Les  murs  de  refend  peuvent  être  élevés  jusque  sous  le  rampant 
de  la  couverture,  et  servir,  par  conséquent,  à les  supporter  au 
moyen  des  pannes  et  faîtages  en  bois  qui  traversent,  soit  d’un 
mur  de  refend  à un  autre  , soit  d’un  mur  de  refend  à une  ferme 
en  charpente , etc. 

Au  surplus  des  parties  dont  venons  de  parler,  le  corps  des 
murs  de  refend  se  fait  le  plus  souvent  en  maçonnerie  de  moellon, 
meulière , brique  ou  autres  matériaux  de  ce  genre,  bourdes,  soit 
en  plâtre,  soit  en  mortier,  suivant  les  localités , et  ils  sont  ordi- 
nairement recouverts  sur  leurs  deux  faces  au  moyen  d'enduits 
également  en  mortier  ou  en  plâtre.  En  général , cette  dernière 
matière , partout  où  elle  est  assez  abondante  et  peu  chère  , con- 
vient parfaitement,  soit  pour  les  hourdis,  soit  pour  le  recou-  ■* 
vreineut  de  ces  sortes  de  murs,  qji  11e  sont  aucunement  exposés 
aux  pluies,  à l'humidité  , etc. 

Ordinairement, le  ravalement  de  ces  murs,  quelque  soit  leur 
mode  de  construction , se  fait  sans  aucune  espèce  d’ornement 
en  maçonnetie;  ceux  dont  ils  peuvent  être  susceptibles,  tels 
que  les  chambranles  et  couronnements  de  porte , les  revêtis- 
sements  en  lambris , etc. , peuvent  s'exécuter  en  menuiserie , 
comme  étant  alors  moins  susceptibles  d’être  détériorés  par  les 
cliocs  qu'ils  ne  le  seraient  en  les  exécutant,  soit  en  pierre,  soit 
eu  plâtre.  Il  faut  cependant  en  excepter  les  corniches  qu’on  place 
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dans  les  principales  pièces,  à la  rencontre  des  murs  et  des  pla- 
fonds , et  que  , du  moins  dans  la  plupart  des  cas,  on  exécute  en 
plâtre , leur  situation  ne  les  exposant  à aucun  clioc. 

41*  Des  murs  de  pignon  et  des  murs  mitoyens.  Ainsi  que  nous 
l’avons  déjà  dit , les  murs  de  pignon  peuvent  rentrer  dans  la  ' 
classe  , soit  des  murs  de  face  , soit  des  murs  de  refend  , suivant 
qu’ils  se  trouvent  ou  , comme  les  premiers  , entièrement  isolés 
. et  percés  de  croisées  , en  raison  de  la  situation  également  isolée 
du  bâtiment  même  au  milieu  d’un  espace  sur  lequel  il  a dioit 
de  prendre  des  jours  ; ou,  comme  les  seconds,  non  isolés  sur 
leurs  différentes  faces,  et  formant  séparation  entre  plusieurs  bâti- 
ments contigus  dépendant  de  la  même  propriété  Dans  ces  diffé- 
rents cas,  ces  murs  ne  présentent  guère  que  les  mêmes  circon- 
stances que  ceux  dont  nous  avons  parlé  précédemment. 

Mais  quand  ces  murs  se  trouvent  sur  la  ligne  séparative  de 
deux  propriétés,  ils  deviennent  alors  murs  mitoyens,  s’ils  ont  été 
construits  à frais  communs  entre  les  deux  propriétaires  voisins  ; 
ou  s’ils  n’ont  été  construits  qu’aux  frais  de  l’un  des  propriétaires 
seulement , ils  peuvent  le  devenir  aux  conditions  indiquées 
à l’article  Mitoyenneté.  A l’égard  de  leur  construction  , il 
nous  suffira  de  dire  ici  qu’elle  doit  être  faite  en  bons  maté- 
riaux et  exécutée  avec  soin,  mais  sans  aucune  superfluité, 
même  sous  le  rapport  de  la  solidité,  et  que  dans  le  cas  où  la 
construction  primitive  aurait  lieu  à frais  communs,  l’un  des  pro- 
priétaires aurait  droit,  ainsi  que  nous  l’avons  exposé  à l’arti- 
cle Mitoyenneté,  de  s’opposer  â toute  superfluité  de  ce  genre 
que  l’autre  voudrait  y introduire  , ou  au  moins  de  se  refuser 
à ce  que  cette  superfluité  soit  prise  en  considération  dans  l’es- 
timation de  la  dépense  à payer  en  commun  ; il  en  serait  aussi 
de  même  dans  le  cas  où  la  construction  primitive  ayant  eu  lieu 
dans  l’origine  par  les  frais  et  au  soin  d’unseul  deces  propriétaires, 
l’autre  voudrait  exercer  le  droit  d’acquérir  la  mitoyenneté. 

D'après  ce  , la  construction  d’un  mur  mitoyen  ou  susceptible 
de  le  devenir  s’exécute  ordinairement , soit  en  bon  moellon  dur, 
soit  en  toute  autre  maçonnerie  équivalente,  suivant  les  localités. 
Si  l’un  des  propriétaires  veut  faire  porter  eu  un  endroit  quel- 
conque du  mur  une  poutre  supportant  une  partie  des  planchers, 
et  qu’à  cet  effet,  ou  pour  tout  autre  motif,  il  soit  nécessaire  d’é- 
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t-iblir  en  cet  endroit  une  chaîne  de  pierres,  l’excédant  de  prix 
qui  en  résulte  sur  la  valeur  de  la  maçonnerie  ordinaire  doit  être 
supporté  par  ce  propriétaire  seul.  Il  en  serait  de  même  de  tout 
objet  excédant  la  construction  ordinaire,  et  faite  pour  le  besoin 
et  dans  l’intérêt  d’un  seul  des  propriétaires. 

5“  Remarques  générales  sur  les  soins  qu’il  convient  d'apporter 
h la  construction  des  différentes  espèces  de  murs.  En  général,  il 
est  désirable  qu’autant  que  possible  l’ensemble  des  murs  dont 
un  bâtiment  se  compose  soit  exécuté  simultanément  et  par  ar- 
rases  menées  à peu  près  de  niveau , afin  que  le  tassement  ait  beu 
aussi  simultanément  et  d’une  manière  à peu  près  uniforme  , et 
que , par  ce  moyen  , il  ne  s’opère  pas  de  disjonction  ni  de  déchi- 
rement entre  les  différentes  parties;  ce  que  l’on  aurait , au  con- 
traire, à craindre  si  l’on  élevait  séparément  et  successivement  les 
différentes  parties  d’un  bâtiment.  Quelquefois  cependant  diverses 
circonstances  forcent  à prendre  cette  dernière  marche  ; dans  ce 
cas  , on  doit  redoubler  de  soins  dans  l'exécution  successive  des 
différentes  parties  , pour  éviter  autant  que  possible  toute  dis- 
jonction. 

Lorsqu’on  emploie  concurremment  à la  construction  d’un 
mur  ou  d’une  portion  do  mur  des  matériaux  de  différents  échan- 
tillons, comme,  par  exetuple , des  assises  de  pierre  formant 
chaînes  ou  dosserets,  et  pour  remplissage  intermédiaire  des 
moellons,  des  briques  ou  autres  matériaux  de  ce  genre,  il  est  né- 
cessaire qu’autant  que  possible  chaque  assise  de  pierre  soit  arrasée 
au  moyen  de  deux , ou , en  général,  de  plusieurs  rangs  de  moel- 
lons , briques , etc. , et  que  les  assises  de  pierre  forment  dans 
ces  remplissages  des  harpes  convenables  pour  établir  de  bonnes 
liaisons.  A cet  effet,  il  est  nécessaire  qu’à  mesure  qu’une  assise 
en  pierre  est  posée,  ou  exécute  les  remplissages  qui  y correspon- 
dent , et  que  l’assise  en  pierre  qui  vient  immédiatement  au- 
dessus  ne  soit  posée  qu’après  l’exécution  de  ces  remplissages. 

Il  est  bou  aussi  d'établir  autant  que  possible  au  droit  du  plan- 
cher de  chaque  étage  un  système  de  chaînes  en  fer  plat , placé 
dans  l’épaisseur  des  murs  mêmes , et  faisant  tout  le  pourtour  du 
bâtiment.  A la  rencontre  des  différents  murs , ces  chaînes  sont 
réunies  au  moyen  d’ancres  en  fer  carré,  descendant  dans  la  ma- 
çonnerie au-dessous  de  la  chaiue , et  montant  également  au- 
f*7?~^F3PC-"'.:r  ' iy.-sr  ■ e. 
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dessus.  Au  milieu  de  chaque  partie  de  la  chaîne  entre  deux 
ancres,  se  trouve  un  ajustement  à moufle  avec  brides  et  coins, 
au  moyen  desquels  on  donne  à la  chaîne  toute  la  tension  néces- 
saire.Quelquefois  on  n’établit  ce  système  déchaînés  que  dans  une 
portion  du  pourtour.  Quelquefois  aussi,  après  avoir  établi  un 
cours  de  chaînes  dans  toute  la  longueur  d’un  mur  de  face , on 
le  rattache  seulement  aux  différents  murs  de  refend  par  des  ti- 
rants plus  ou  moins  prolongés  dans  le  mur,  etc. 

6“  Des  murs  sur  plan  circulaire.  En  général , les  murs  sont 
presque  toujours  établis  en  ligne  droite.  Cependant , dans  quel- 
ques constructions  d’une  nature  particulière , soit  pour  un  motif 
d’utilité,  soit  seulement  pour  quelques  dispositions  architectu- 
rales, les  murs  doivent  être  construits  sur  une  ligue  formant  un 
cercle  ou  une  portion  de  cercle. 

En  raison  du  moindre  développement,  à surface  égale,  de  la 
circonférence  d’un  cercle,  comparativement  au  périmètre  d’une 
enceinte  rectiligne  , il  paraîtrait  devoir  y avoir  économie  à em- 
ployer des  murs  circulaires.  Mais , d’un  autre  coté , ces  sortes 
de  murs  sont  ordinairement  plus  coûteux  , sous  le  rapport  de 
l’exécution  proprement  dite , et  presque  toujours  aussi  elle  en- 
traîne des  déchets  de  matière  plus  ou  moins  considérables; 
ces  différents  motifs  compensent , et  le  plus  souvent  même  ex- 
cèdent l’économie  que  l’emploi  de  cette  forme  peut  procurer 
quant  au  cube  réel. 

Ces  différents  motifs  d'augmentation  sont  surtout  très  sen- 
sibles lorsque  ces  sortes  de  murs  sont  exécutés  en  pierre,  parce 
qu’alors  la  nécessité  de  faire  tendre  les  différents  joints  au  centre, 
afin  qu’ils  soient  perpendiculaires  aux  surfaces  ou  parements  des 
murs,  ainsi  que  la  courbure  même  de  ces  parements,  occasion- 
nent non  seulement  des  tailles  plus  fortes  et  plus  difficiles  A 
exécuter,  mais  aussi  des  pertes  de  pierre  considérables.  Il  est-fa- 
cile de  voir  que  ces  deux  causes  d’augmentation  sont  alors  d’au- 
tant plus  fortes  que  le  rayon  du  cercle  est  plus  petit. 

Elles  ont  moins  d'importance  lorsque  les  murs  sont  exécutés 
en  moellons,  meulière  ou  autres  matériaux  de  ce  genre,  parce 
qu'alors  la  tendance  des  joints  au  centre  est  moins  indispensable, 
et  qu’au  besoin  elle  devient  d’ailleurs  plus  facile  à satisfaire  sans 
déchet  ni  main-d'œuvre  extraordinaire , au  moyen  de  la  diver- 
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sité  et  de  l’irrégularité  de  forme  de  ces  matériaux.  Mais  les  frais 
» d'exécution  se  trouvent  toujours  assez  sensiblement  augmentés 
par  l im possibilité  de  se  guider  pour  cette  exécution  d'après  des 
lignes  tendues  de  l’une  des  extrémités  du  mur  à l'autre.  Les  re- 
couvrements enduits  ou  autres  sont  aussi  plus  longs  et  plus 
coûteux  à faire  sur  cette  espèce  de  murs  que  sur  les  murs 
droits. 

Quant  aux  difficultés  et  aux  causes  d’augmentation  que  pour- 
rait présenter  l’exécution  de  ces  sortes  de  murs  en  briques,  elles 
se  rapprocheraient  de  celles  que  nous  venons  de  reconnaître 
pour  les  murs  en  pierre.  Mai;  si,  dans  ce  cas  , on  avait  le  loisir 
de  faire  confectionner  des  briques  exprès  pour  la  construction 
d’un  mur  circulaire  d’un  rayon  donné,  il  serait  facile  d’adopter 
pour  ces  briques  une  forme  et  un  appareil  qui,  en  convenant 
parfaitement  à cette  construction,  n’occasionneraient  qu’un  faible 
excédant  sur  la  fabrication,  et  seraient , du  reste,  d’un  emploi 
assez  facile. 

On  peut,  lorsqu’on  a besoin  de  se  rapprocher  de  laforme  cir- 
culaire , adopter  une  forme  polygonale,  qui,  en  procurant  à peu 
près  les  mêmes  avantages,  occasionne  un  excédant  de  dépenses 
moins  considérable.  Ainsi , par  exemple  , pour  l’exécution  d’un 
mur  d'enceinte  de  ce  genre,  on  pourrait  placer  à chaque  angle 
une  chaîne  en  pierre  composée  d’assises  courtes  et  longues,  je- 
tant harpe  sur  les  deux  côtés  adjacents,  et  les  espaces  intermé- 
diaires pourraient  ensuite  être  remplis  , soit  eu  moellon  , soit  en 
briques  ou  autres  matériaux  de  ce  genre.  Gocrlier. 

MUR1E11.  Yoy.  Magnaneries. 

MUTAGE.  Yoy.  Vins. 
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ÉLÉMENTS  DE  GÉOLOGIE  ET  D'HYDROOR APII1E,  ou  résumé 
des  notions  acquises  sur  les  grandes  lois  de  la  nature,  faisant  suite  et  Ser- 
vant de  complément  nu\  éléments  de  géographie  phvsique  et  de  méléoro- 
logi,  par  II.  Lteo’i . Paris,  tâJB,  a forts  vol.  in-8,  avec  1 planche»  gra- 
vées. ' 18  fr, 


Mis.  — lUr.iuKuic  de  Durar.oc.xï  et  naitihet,  rie  iaco»,  30. 
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